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KERFOLG &

Kerfolg ¢ la linea di prodotto A+B che ha come
obiettivo la valorizzazione delle performance nelle
lavorazioni meccaniche al fine di massimizzare la
produttivita.

Per i prodotti Kerfolg & quindi fondamentale
I'ottimizzazione del processo produttivo del
cliente, avendo una visione customer-centric,
ascoltando e soddisfacendo le sue esigenze.
Kerfolg possiede un’ampia gamma di prodotti
suddivisi tra:

- Utensili integrali punte in hss e metallo duro,
maschi per filettatura, frese in hss e metallo duro.
- Utensili a fissaggio meccanico inserti e

porta inserti, frese per troncatura, frese per alto
avanzamento, godroni.

- Sistemi di serraggio mandrini e macchine di
pre setting.

Tutti gli utensili da taglio sono realizzati
progettando accuratamente le geometrie,
scegliendo i materiali ed i rivestimenti per
garantire la massima produttivita su ogni tipo di
lavorazione.

Come tutti i brand A+B, Kerfolg contempla quattro
aspetti fondamentali.

SVILUPPO CONTINUO

Grazie ad un team di project manager mettiamo
in campo tutto il nostro know-how per creare
soluzioni nei piu svariati campi applicativi.

PRODUTTIVITA

Riduzione dei tempi di lavorazione, aumento
del volume truciolo ed allungamento della vita
utensile.

PRODUZIONE

Ci occupiamo in prima persona della realizzazione
dei nostri utensili, in modo da poter garantire
elevati livelli qualitativi anche su produzione di
larga scala.

FASE TEST

Controlliamo ogni singolo utensile sulla base di
restrittivi standard qualitativi e ne miglioriamo la
qualita con continui test comparativi.

Il risultato? L'utensile da taglio perfetto per
risolvere le problematiche dei nostri clienti.

Kerfolg & cio che serve per fare la differenza!
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PRODUCT CATALOGUE

La serie PWR
contiene maschi
ad asportazione e
rullatori ideali per
la produzione di
filetti dove sono
richieste elevate
performance ed
elevati livelli di
produttivita.

La serie UNI
contiene maschi
ad asportazione
per elevate
performance ideali

per la produzione
di filetti dove &
necessario I'utilizzo
su una vasta
gamma di materiali.

La serie STD
contiene maschi ad
asportazione ideali
per la produzione di
filetti in applicazioni
generiche su una
vasta gamma di
materiali.
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POWER - Series ;
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KPT DIN 371 ! Cutting
az220 | M ole HSSE | Do | MoM20 | Bas | ] 3 [ |RH| eix | Kk E 14
DIN13 ‘
KPT DIN 371 i Cuting
azzs | KO M ole HSSE | Do | Ma20 | c 2 ; RA | oHx | ke | OO 15
DIN13 ‘
KPT DIN 371 i Cuting
azzz0 | O M e|e|0|oO HSSE | pare | M2M20 | Bas | ] 3 [ | RH | 1s026H | TN Tor 16
DIN13 ‘
KPT DIN 371 ! Cutting
azzss | M e|le|0]|oO HSSE | Dinars | M2M20 | C203 ; R | 1s0zeH | TN | CEF 17
DIN13 ‘
KPT DIN 371 i Cuting
az260 | M o ° HSSE | Do | Mais | Bas | ] 3 [ | RH | 1s026H | Kxt o 18
DIN13 ‘
KPT DIN 371 i Cutting
azes | K7 M o ° HSSE | pnort | Ma0 | c 2 ; RH | 1so2H | kxt | O 19
DIN13 ‘
KPT DIN 371 i ) Cuting
azzz0 | O M o0 PUK | Dnart | mawte | c2 L [ | RH| eix | TN o 2
DIN13 ‘
KPT DIN 371 ! " Cutting
azter | ' M e|e|0 Pu | DNars | Mame | Bas | ] 3 [ | RH | 1so26H | TN o 2
DIN13 ‘
KPT DIN 371 i Cutting
aztes | N7 M e|e|0 Pu | DNars | Mame | c 2 ; RH | Is0zeH | TN | O 2
DIN13
KPT DIN 371 ! Cutting Internal
azio | M ° oo |eo PP | Darg | MsM20 | C213 ; RH|sHx |k | CERO T TORE ) 2
DIN13 ‘
KPT DIN 371 ! N Cutting
azis0 | ' M e|o|e|o0 pup | DT | wew0 | Bas | ] 3 [ |RH| eix | TN o 2%
DIN13 ‘
KPT DIN 371 i ) Cuting
aziss | K M e|lo|e|o|o pup | DNITL | maw0 | c2 ; RA|oHx | Ten | OO 2%
DIN13 ‘
a2a30 | KPT oo HSSE | DN374 | WFe20 | Bais | | [ | RH | iso26H | ke | Culing 2%
MF MF ! ap
DIN13 ‘
a2a3s | HPT oo HSSE | DIN374 | MF820 | C23 1 RH | Is0260 | Kip | Cuing 27
ME MF : ap
ASMEB1.1 ‘
KPT DN | UNC i Cuting
A2520 oo HSSE INC 1 can | RH | 28 | ke 28
unc | UNC 21841 | 14" - 3/4 ! Tap
ASME B1.1 ‘
KPT DIN UNF i Cutting
A2560 oo HSSE .| cs | RH| B | ke 29
UNF UNF 2184-1 | 14"-3/4 : Tap
EN 130 228 ‘
KPT DN | GAS i Cuting
azez0 | "7 6 oo HSSE | gbs | qaer | B45 | ] [ | RH |1s05969 | Kx2 o 30
EN 150 228 ‘
KPT DIN GAS ! Cutting
azezs | N0 6 oo HSSE | b | g | €28 ; R | 1s05%9 | K | COF 3




POWER - Series i ARt
threading tools
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DINT3 ‘
KPT DIN 2174 ! Forming Oil
E A2360 M M - Pu-Z (371-376) MaMi6 | C213 L [ RH BHX wr2 Tap grooves | 2
DINT3 ‘
——— KPT DIN 2174 Y ! y Forming
e | a2sso " M ) ° HSSE | (71 g76) | MBI | C23 L [ ]re] eix | ™ | "o 33
DINT3 ‘
N — KPT DIN 2174 i | Foming | o
— o M ° ° HSSE | (i | Moo | o2 L [ |rH| eex | T T | gooves |
DINT3 ‘
—-I: __w KPT ¥ DIN 2174 Y —L . Forming Oil
azsss | O M oo oo PUK | o g7g) | M2Mi6 | C23 ;[ RH| e | TN | e | %
DINT3 ‘
KPT L |DIN2174 | - ; ; Forming
— i ) iy M®e oo PIK | oy | MO | E 152 L [ ri| owc | mn | Fom 3
DINT3 ‘
- e KPT DIN2174 | oo i | Foming | Ol
&= . | A2a57 ve | MF ° ° HSSE | (71 a7g) | MFE16 | C23 L [ |rH| eix | TN T | gomes | ¥
) EN IS0 228 ‘
[T KPT GAS ! IS0 y Forming Oil
- ;_ ...... azs0 | "7 6 ° ° Hsse [oinates | S| con L LR amox | ™ | " | gomes |
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i Universal threading tools
UNIVERSAL - Series
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o3 i Cutting
DIN 371 i y 0
. 5 w RH | 1S02:6H |NIT+VAP
e —— BN oo 0|0 HSSE | DN o | M2 | B4l ][ o
= wM
o i Cuttin
DIN 71 ; . 9 “
. 2 w RH | 1S02:6H |NIT+VAP
m o | M
o3 i Cutting
DINSTE | s | RH | 18026H | TN ©
o — z A2104 KUT e o |0 o HSSE DIN 376 M2-M30 | B4/5 ];[ Tap
m | M
o3 i Cutting
DINS7 ) ‘ RH | I15026H | TiN ]
Az2105 | KUT o|(ejoe HSSE | DN art | Mewao | ca | i
m | M
o3 i Cuttin
DINSTE ]y, ‘ RH | 6HX | Kx2 9 “
az26 | KUT oo 0|0 Hsse | DRI 1 waante | Bas | ] B -
m o | M
s i Cuttin
DINSTE ] ypa. ‘ RH | 6HX | ke 9 4
Azz27 | KUT oo 0 HSSE | port | Mais | c 2 ; Tor
) M
DIN13 ‘ Sre
DIN 371 i y i
- - B 45 w RH | 6HX | Kxt
L A2152 | KYUT oo 000 PUK | DNars | mamte ][ L
. ™M M
oIN13 ‘ oo
DIN 71 ; y “
- - 3 w RH | 6HX | Kxt
T TR | A U7 oo o lo|e PuK | DN wawte | c2 | o
- ) M
o3 i Cutting
DINSTE ] yya. 1 RH | 6HX | Kxt 48
I ol ¢ E=gpe PUP | DiNaze | MM20 | B4S ]‘[ Tap
) M
o i Cuttint
DINS7 ) 4 i RH [ 6HX | Kxt 9 49
™M M
o3 i Cutting
DIN 371 i o
- . 152 [ | RH | 6HX | Kxt
.m a2182 | HUT o/o|o oo PuZ | DNSTL | M3 | E1, | -
) M
o i Cutting
A2as0 | HUT e|e|e|0 HeSE | DING74 | MFo24 | B4 | |1 [ | Re | 1so2H |NTwap| O 51
- —0= ve | MF ‘
o3 i Cutting
- 2:6H |NIT+VAP 52
Azss | KUT oo |e |0 HoSE | DIN374 | wre2¢ | c23 | | 1] | R | Iso i
v | MF
[p— o3 i Cutting
Kxt 5
-im A2aa5 | HUT ojloj|o oo PMZ | DINS74 | MF8-16 | C213 | RH | 6 -
v | MF
EN 150 228 ‘ o
DN | GAS ‘ RH | 1505969 | NIT+vAP 9 54
azent | HUT oo oo HesE | DN | one. | Bas | ] B -
s | 6
EN 150 228 ‘ cutn
DIN | GAS 1 RH | 1505969 | NIT+vAP 9 55




STANDARD - Series Standard threading tools
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DINT3 ‘
KST DIN 371 ! Cutting
azoe0 | "= M ° ° HssE | DNITL | Mawzo | ca | Lt | 1s026H | BRIGHT| O 58
DINT3 ‘
KST DIN 374 i Cutting
Azit0 | HS M ° o0 Hsse | DN wawss | Bas | ] 3 [ | ri | 1oz | v | 59
DINT3 ‘
a2120 | KST ° e o Hsse | PSP womas | cas 1 RH | 1s026H | vap | Cutting 60
™M M DIN 376 ] Tap
DINT3 ‘
KST DIN 371 ! Cutting
azizo | "= M o olo|e HssE | DN | Mawzs | Bas | ] : [ | Rt | 1so26H | TN i 61
DINT3 ‘
a2135 | KST o olo|e Hsse | ONSTT | vowao | ca 1 RH | 1s026H | TN | Cutting 62
M M DIN 376 ! Tap
DINT3 ‘
az080 | HST ° o HSSE | NDF | mami2 | Bas | | 1[ | RH | 1s026H |BRiGHT| Cufing 63
M M . Tap
DINT3 ‘
a208s | HST ° o HSSE | NDF | M4M12 | C23 i RH | 1502464 | BRIGHT | Cutting 64
v M : Tap
DINT3 ‘
KST DIN 371 ! Cutting
az0 | HS M ° oo Hsse | DRI wawao | Bas | ] 3 [ | Rt | 1so26H | vap - 65
DINT3 ‘
KST DIN374 i Cutting
az21s | MO M ° oo Hese | DNITL | wzwao | ca | R | 1so26H | vap | O 66
DINT3 ‘
KST DIN374 i Cutting
az2s0 | "5 M o ° HSSE | Dnor | MaMI6 | C23 L [ | RH | 13026H | BRIGHT Tor 67
DINT3 ‘
KST DIN 371 ! Cutting
azzss | MO M oo HssE | DNITL | Mewia | ca | R | 15026H | BRIGHT | 4" 68
DINT3 ‘
KST DIN374 w Cutting
azst0 | 5 M ®| O HSSE | Dinars | MaME3 | c23 L [ |RH| eix | NTR o 69
DINT3 ‘
KST DIN374 i Cutting
azieo | "5 M e|o|e|o0 PP | Diarg | Mat20 | Bas | ] 3 [ | RH | 6HX |BRIGHT Tor 70
DINT3 ‘
KST DIN 371 ! Cutting
aztes | "= M e/ole|o0 Pz | NS e | c2n | RH | o | BRioHT | 4 7
DINT3 ‘
KST DIN 374 i 1302:6H Cutting
a2z | HS M ° ° Hsse | DN wsante | Bas | ] 3 [ ] ra | S | sriowr | O 7
DINT3 ‘
KST DIN374 i 1502:6H Cutting
azoaz | M= M ° ° Hese | DNITL | wawts | cas | RH | ot | BRiGHT | 4 7
DINT3 ‘
azs14 | KST ° 0 HSS | DIN352 | M2M30 | AD-C —U [ | RH | 13026H | BRIGHT C#"'"g 7
M M 4 [ap
DINT3 ‘
azs1s | KST oo 0|00 HSSE | DIN352 | M2:M20 | C23 —U [ | Re | 150264 | BRIGHT | Cuing 75
M M 1 [ap
DINT3 ‘
a2410 | HST ° oo HSSE | DING74 | WFad0 | Bas | | 1 [ | RH | IsozeH | vap | Culing 7
MF MF ! ap
DINT3 ‘
a2a15 | HST ° o0 HSSE | DIN374 | MF6-30 | C2/3 i RH | 1S026H | VAP C#‘“"g 7
ve | MF ! ap
DINT3 ‘
a2z | HST o olo|e HSSE | DING74 | W20 | Bas | | | [ | RH |Isoze | Tw | Culng 78
MF MF g P
DINT3 ‘
A2425 | HST o|o|o|e HSSE | DIN374 | MF6-20 | C23 | RH | Is026H | T | Cuing 79
ve | MF : ap
DINT3
a2a20 | HST ° ° HSSE | DIN374 | MF620 | G213 1 LH | 15026+ | BRIGHT | C4ling 8
ve | MF ! ap
ASME B1.1 ‘
KST DIN UNC ! Cutting
A2510 ° oo HSSE C | Bas w RH | 2B |BRIGHT 81
unc | UNC 2841 | 141 i i L Tap
ASME B1.1 ‘
KST DN | UNC i Cutting
A2617 ° oo HSSE C e w RH | 2B |BRIGHT 82
unc | UNC 21841 | 141 ! Tap
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STANDARD - Series Standard threading tools
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ASMEBI.1 ‘
KST DN | UNF | Cuting
wsso | Sl L UNE | oo HSSE | iy | g | B45 ][ R | 28 |BRIGHT| LY &
ASME B1.1 ‘ _
Azsss | HST UNF | ® oo HSSE | pmiy | ey | €28 | | | Re| 2z |ereHT| G 8
UNF - -
EN 150 228 ‘
KST DN | GAS i 150 Cuting
azsto | "2 6 ° oo HSSE | g |gaae| B4 ][ RH | oo |BRIGHT| “CF 8
EN 150 228 ‘
KST DN | GAS | IS0 Cuting
azets | 2 G |° oo HSSE | ks |vgater| €28 ; RH | oy |BRIGHT| COF 8
EN 150 228 ‘
KST DN | GAs ; IS0 Cuting
aze2s | 21 6 ° oo HSS | g | g | AC L [ | RH | g |BREHT| 07 87
ASME B1.20.1
KST NPT i Cuting
weso | 0 NPT | ® ° wese | wor | D] com [ RH BRiGHT | 47 8
ASME B1.20.1 ‘
KST DN | NPT i Cuting
wasss | e NPT |®1® o HSE | o | gher | €28 [ RH BRiGHT | 8




SINTESI MATERIALI

ISO 513 Materiali Gruppo Composizione - Struttura N}{Ir;rg‘
P1 Acciaio dolce / magnetico 200 - 400
P2 Acciaio da costruzione e cementazione 350 - 700
P3 Acciaio al carbonio 350 - 850
P4 500 - 850
P Acciaio Acciaio legato / temprato
P5 850 - 1200
P6 Acciaio legato / alta resistenza 1200 - 1600
P7 Acciaio inossidabile ferritico, martensitico <1000
P8 Indurente per precipitazione <1010
M1 Austenitico <1000
M Acciaio Inossidabile
M2 Ferritico + Austenitico (Duplex) <1000
K1 Ghisa grigia <1000
K Ghisa K2 Ghisa sferoidale, malleabile e temprata <1000
K3 Ghisa austemprata (ADI) <1400
N1 Alluminio puro <300
N2 Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 0,5% (truciolo lungo) <500
Alluminio e Leghe di alluminio
N3 Leghe di alluminio da getto e deformazione plastica con Si < 10% (truciolo lungo) <500
N4 Leghe di alluminio da getto con Si > 10% (truciolo corto) <600
N5 Rame puro 250 - 350
N
. N6 Leghe di rame (truciolo lungo), Ottone morbido <700
Rame - Leghe di rame - Ottone
- Bronzo . .
N7 Leghe di rame (truciolo corto), Ottone duro <700
N8 Bronzo ad alta resistenza 700 - 1500
N9 Magnesio puro e leghe di magnesio 120 - 300
Magnesio - Leghe di magnesio
N1 Leghe di magnesio ad alta resistenza 240 - 400
S1 Titanio puro 400 - 600
Titanio - Leghe di titanio
S2 Leghe di titanio 600 - 1000
S
S3 Nickel puro 400 - 600
Nickel - Leghe di nickel
S4 Leghe di Nickel 600 - 1000
H1 Acciaio legato con durezza 44-55 HRC <55HRC
H Materiali temprati H2 Acciaio legato con durezza 56-63 HRC <63 HRC
H3 Acciaio legato con durezza 62-70 HRC <70 HRC
o1 Materiali plastici
(0] Materiali non metallici 02 Fibra trattata
03 Grafite

KERFOLG 2 0
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TOOL TYPE

Cutting

GEOMETRY

Spiral

pointed

DIN13

M

EN 180 228

6

MATERIAL
HSS

MATERIAL
PM-P

TOLERANCE

1502
6H

TOLERANCE

1S0
5969X

SHANK

DIN 371
DIN 376

SHANK

DIN 2174
(371-376)

SHANK

DIN 2174
(371-374)

CHAMFER

E15/2

CHAMFER

A-C

LEGENDA ICONE MASCHIATURA

TIPOLOGIA UTENSILE

Maschio ad asportazione

Imbocco corretto

Filettatura Metrica ISO Passo Grosso
DIN 13

Filettatura Whitworth
EN ISO 228

Acciaio super-rapido convenzionale

Acciaio super-rapido da polveri
ad alte prestazioni

Tolleranza 6H / 1SO2

Tolleranza ISO 5969X

Normativa per maschi ad asportazione
con codolo rinforzato e passante per
filettatura metrica ISO e filettatura
metrica ISO passo fine

Normativa per maschi a rullare per
filettatura metrica ISO e filettatura fine

Normativa per maschi a rullare per
filettatura metrica ISO e filettatura fine.
Simile a DIN 371 - 374

Imbocco E: 1,5 - 2 filettature per fori
ciechi

Maschi a mano. A: 5-6 C:2-3 forma a
imbocco, da sgrossatore a finitore

TOOL TYPE

Forming

GEOMETRY

Spiral
flutes

DIN13

MF

ASME B1.20.1

NPT

MATERIAL

HSSE

MATERIAL

PM-Z

TOLERANCE

6HX

TOLERANCE

66X

SHANK

DIN 374

SHANK

DIN
2189

SHANK

NDF

CHAMFER

c23

Maschio a rullare

ROTATION
RH

DIREZIONE DI ROTAZIONE

Rotazione destra

GEOMETRIA UTENSILE

Scanalature elicoidali

REAR

Back
tapering

TIPO FILETTO

Filettautra Metrica ISO Passo Fine
DIN 13

Filettatura conica americana,
conicita 1:16 ASME/ANSI B1.20.1

ASME B1.1

UNC

MATERIALI

Acciaio super-rapido convenzionale

Acciaio super-rapido da polveri
ad alte prestazioni

MATERIAL

PM

Rastremazione posteriore

Filettatura Americana Passo Grosso
UNC ASME B1.1

Acciaio super rapido da polveri

TOLLERANZA DI MASCHIATURA

TOLERANCE
Tolleranza 6HX
2B
TOLERANCE
Tolleranza 6GX 1502
6H-+0.Tmm
COoDOLO
Normativa per maschi ad SHANK
asportazione con codolo passante DIN
(machine nut tap) per filettatura
metrica ISO passo fine 2184-1
SHANK
Normativa per maschi a rullare per
filettatura G - Whitworth EN ISO 228 DIN 352

Norma di fabbrica

Tolleranza 2B

Tolleranza 6H + 0,1 mm

Normativa per maschi ad
asportazione per normativa
americana passo grosso e fine ASME
B1.1 EN SO 228

Normativa per maschia mano e ad
esportazione per filettatura metrica
ISO. Versione corta

FORMA D’'IMBOCCO

Imbocco C: 2 - 3 filettature per fori
ciechi e passanti

CHAMFER

B4/5

Imbocco B: 4 - 5 filettature per fori
passanti

ROTATION

LH

PITCH

Cross

ASME B1.1

UNF

MATERIAL

PM-K

TOLERANCE

1S0
5969

SHANK

DIN
5156

SHANK

DIN
5157

CHAMFER

A-D-C

Rotazione sinistra

Filettatura alternata

Filettatura Americana Passo Fine
UNF ASME B1.1

Acciaio super rapido da polveri

Tolleranza ISO 5969

Normativa per maschi ad
asportazione per filettature DIN EN
ISO 228 e maschi per filettature DIN
EN 10226

Normativa per maschi ad
asportazione per filettature BSPP DIN
ISO 228 e per filettature BSP DIN EN
226-1. Versione corta

Maschi a mano. A: 5-6 D: 4-5 C:2-3
forma imbocco, da sgrossatore a
finitore




HOLE TYPE

JiC

FLUTES

Straight

FLUTES

Helical
40

DEPTH

<15

DEPTH

<35xD

COOLANT

Internal

COATING

KX2

COATING

KX1

COATING

TiN

COATING

TiCN

COATING

Wx2

LEGENDA ICONE MASCHIATURA

TIPO DI FORO

HOLE TYPE HOLE TYPE
Foro passante i Foro cieco —t [ Foro cieco e passante
TIPO DI SCANALATURA
FLUTES FLUTES FLUTES
Maschio con scanalature dritte Helical | Maschio con elica destra 15° Helical | Maschio con elica destra 25° Helical | Maschio con elica destra 35°
15° 25 35
FLUTES FLUTES
Maschio con elica destra 40° Helical | Maschio con elica destra 45° Helical | Maschio con elica destra 48°
45° 48
MASSIMA PROFONDITA DI FILETTATURA
DEPTH DEPTH DEPTH
Finoa 1,5 x d1 Finoa 2 x d1 Finoa 2,5 x d1 Finoa 3 x d1
<D <25 <D
Finoa 3,5 x d1
LUBRIFICAZIONE APPLICAZIONE
COOLANT . . o PROCESS
Fori di lubrificazione interni 0il :Vlas_chl paalonicepleandinic: Solo per maschiatura rigida M Preforo di maschiatura
ubrificazione Synchro
grooves mm

RIVESTIMENTI E TRATTAMENTI SUPERFICIALI

Rivestimento multistrato marrone per un’eccellente resistenza all'usura per ossidazione.

Basso coefficiente d’attrito per una semplificata evacuazione truciolo.

Rivestimento multistrato nero per un’eccellente resistenza all'usura per ossidazione.
Basso coefficiente d'attrito per una semplificata evacuazione truciolo.

Rivestimento monostrato a base Nitruro di Titanio di eccellente durezza e basso coefficiente

d'attrito. Ottima resistenza all'usura.

COATING

VAP

COATING

NITR

COATING

NIT-+VAP

Rivestimento monostrato a base Carbo Nitruro di Titanio di eccellente durezza e basso

coefficiente d'attrito. Per una migliore resistenza all'usura.

Rivestimento monostrato per un’eccellente resistenza all'usura per ossidazione.
Basso coefficiente d'attrito per una semplificata evacuazione truciolo.

COATING

BRIGHT

Ossidazione superficiale per un basso coefficiente d’attrito.
Migliorata evacuazione del truciolo.

Trattamento di tempra superficiale per una pit alta resistenza all’'usura.
Per lunga vita utensile.

Combinazione tra Vaporizzazione e tempra superficiale per un’eccellente resistenza all’'usura e
un’evacuazione truciolo semplificata.

Nessun trattamento - lucido
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POWER - Series

KPT-M
High Performance threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX HSSE || o376 ] 1 [ Kx2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION
. . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed <250 RH
~ a
©
; }:
DIN371 o [ mitin [
<M10 sl 3 [ ]
R
L3
L1
5
Q
DIN376 R e — =
2 M1 S | e \ —J
A
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2220
mm
M3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 25 2 A2220M3
M4 0,7 63 12 21 45 34 3 33 2 A2220M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 2 A2220M5
M6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 2 A2220M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 2 A2220M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 2 A2220M10
M12 1,75 110 25 9 7 3 10,2 2 A2220M12
M14 2 110 25 1 9 3 12 2 A2220M14
M16 2 110 28 12 9 3 14 2 A2220M16
M18 25 125 32 14 1" 4 15,5 2 A2220M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 2 A2220M20
Suggested cutting conditions
P P7 18-20
M M1 18 - 20
M M2 10-20




POWER - Series

KPT-M
High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX HSSE || o376 ; Kx2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION f-
; Helical || Spiral
Cutting ca3 i flutes || < 2,5 RH
~ a
o
>
DIN 371 R N i Nx_rh
<M10 IR SN ‘ )
L
L3
I_1
<5
1S}
DIN 376 o (|
2M1 8 | e IS I
b
) |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2225
mm
M3 0,5 56 10 18 3,5 27 3 2,5 2 A2225M3
M4 0,7 63 12 21 45 34 3 33 2 A2225M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 2 A2225M5
M6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 2 A2225M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 2 A2225M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 2 A2225M10
M12 1,75 110 24 9 7 3 10,2 2 A2225M12
M14 2 110 25 11 9 4 12 2 A2225M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 2 A2225M16
M18 25 125 32 14 1" 4 15,5 2 A2225M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 2 A2225M20
Suggested cutting conditions
P P7 8-10
M M1 8-10
M M2 5-7

KERFOLG 2 i



IKERFOLG 2 @

KPT -M
oiN13 | [ ToLERance | [ materiaL | [ swank | [ HoLE TYPE
1S02 DIN 371 i
M o || MSSE | oware || L
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION
. . Spiral
Cutting || B4/5 || Straight pointed || < 25D RH
~ a
el
. }:
DIN 371 o [ iy ]
<M10 CRIN [ ]
L
L3
L1
-
Q
DIN 376 < | U = =
M1 S | o T | —
N
L1
1
di P L1 L2 L3  d2h9 ah12 2
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 2
M3 0,5 56 10 18 35 27 3
M4 0,7 63 12 21 45 34 3
M5 0,8 70 14 24,5 6 49 3
M6 1 80 16 29 6 49 3
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3
M10 1,5 100 20 36 10 8 3
M12 175 110 24 9 7 3
M14 2 110 25 1 9 4
M16 2 110 28 12 9 4
M20 25 140 32 16 12 4

mm
1.6
2,5
33
4,2

6,8

8,5

10,2
12
14

17,5

POWER - Series

High Performance threading tools

COATING
TiN

Price List
"Page A2230

A2230M2

A2230M3

A2230M4

A2230M5

A2230M6

A2230M8
A2230M10
A2230M12
A2230M14
A2230M16

N NN NN NN NN NN

A2230M20

Suggested cutting conditions

P P2 30-35
P P3 25-30
P P4 20-25
P P5 10-15
P P7 10-15
M M1 10-15
K K2 25-30
N N2 30-35
N N3 25-30
N N6 30-35




High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
Mo ] USSE | o L N

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cating || c23 || Melicsl | Sl om0 || R

-
>
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh

<M10 o | W Nt 1| R )
L
L, |
I_1
~ a
©
Q
DIN376 o | [ o= ]
2M1 8 | e IS I
N
. |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2235
mm
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 2 A2235M2
M2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 8 2,05 2 A2235M2,5
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 2 A2235M3
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 3 3,3 2 A2235M4
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 2 A2235M5
M6 1 80 12 29 6 49 3 5 2 A2235M6
M8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 2 A2235M8
M10 1,5 100 17,5 38 10 8 & 8,5 2 A2235M10
M12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 2 A2235M12
M14 2 110 20,5 1 9 4 12 2 A2235M14
M16 2 110 20,5 12 9 4 14 2 A2235M16
M20 2,5 140 29,5 16 12 4 17,5 2 A2235M20

Suggested cutting conditions

P P2 25-30
P P3 20-25
P P4 15 - 20
P P5 5-10
P P7 8-10
M M1 8-110
K K2 20-25
N N2 25-30
N N3 25-30
N N6 25-30

KERFOLG & J
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KPT - M
013 | [ ToLERance | [ maTeRiaL | [ shank | [ HoLE TYpE
1502 DIN 371 i
M o || MSSE | oware || L
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION
. . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed <250 RH
~ a
e}
. ‘NX_W
DIN 371 SLE [
sM10 S 4 rpmm: \ N |
L2
L3
L1
~ a
el
Q
DIN 376 o | et (-
=M1 Rl e e— I
N
L1
1
di P L1 L2 L3 d2h9 aht2 ﬁ
mm mm mm mm mm mm mm
mm
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5
M4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 3,3
M5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42
M6 1 80 16 29 6 49 3 5
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8
M10 15 100 20 36 10 8 3 8,5
M12 175 110 24 9 7 3 10,2
M14 2 110 25 1 9 3 12
M16 2 110 28 12 9 3 14

POWER - Series

High Performance threading tools

COATING
KX1

Price List
"Page A2260

A2260M3
A2260M4
A2260M5
A2260M6
A2260M8
A2260M10
A2260M12
A2260M14

NN N NN NN NN

A2260M16

Suggested cutting conditions

P P1 30-35
N N1 30 - 40
N N2 30 - 40
N N5 30-35
N N6 30-35




High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
AEAIE AR w
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
Cating || cog || Melicdl || Sl la";:fi';g <250 || R

~ a
el
=
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh
<M10 o | W Nt 1| R )
L
L3
I_1
~ a
©
Q
DIN376 o | [ o= ]
2M1 8 | e IS I
N
. |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2265
mm
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 2 A2265M3
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 8 3,3 2 A2265M4
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 2 A2265M5
M6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 2 A2265M6
M8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 2 A2265M8
M10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 2 A2265M10
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 2 A2265M12
M14 2 110 20,5 11 9 & 12 2 A2265M14
M16 2 110 20,5 12 9 3 14 2 A2265M16
M18 2,5 125 25,5 14 1 3 15,5 2 A2265M18
M20 2,5 140 29,5 16 12 3 17,5 2 A2265M20

Suggested cutting conditions

B P1 25-30
N N1 25-30
N N2 25-30
N N3 25-30
N N5 20-25
N N6 20-25

KERFOLG 2 §§
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High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX PM-K || DN a7 1 [ TiCN
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES DEPTH ROTATION i
Cutting C2/3 || Straight | | <2.5xD RH

~ a
©

©
DIN 371 S — 7T | (I
<M10 s | oo |

LZ
L3
L1
~ a

o

s
DIN 376 o [ =
> M1 8 RN RRRRRAR RRRRLL [ 1

A
L1
d
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2320
mm

M3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 25 2 A2320M3
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 3 33 2 A2320M4
M5 0,8 70 14 245 6 4,9 3 4,2 2 A2320M5
M6 1 80 16 29 6 4,9 4 5 2 A2320M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 2 A2320M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 2 A2320M10
M12 1,75 110 24 9 7 4 10,2 2 A2320M12
M16 2 110 28 12 9 4 14 2 A2320M16

Suggested cutting conditions

K K1 40-45
N N4 40-45
N N7 40 - 45
N N9 45 - 50
N N10 45 - 50




High Performance threading tools
DINT3 | [ TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HOLE TvpE COATING
1502 DIN 371 ;
M o P owas | L v
TOOL TYPE | [ cHAMFER | [ FLUTES | [ GEOMETRY | [ DEPTH ROTATION .
. . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed < 3D RH |

~ a

©

: }:
DIN 371 LR e—
<M10 S Sewooor——— | | ]

L]
L3
L1
~ a

©

Q
DIN 376 o | I e—1 =
2 M1 S | Loy \ I

N
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2161
mm

M3 0,5 56 1 18 3,5 2,7 3 2,5 2 A2161M03
M4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 3,3 2 A2161M04
M5 0,8 70 15 25 6 4,9 3 4,2 2 A2161M05
M6 1 80 17 30 6 4,9 3 5 2 A2161M06
M8 1,25 90 20 35 8 6,2 3 6,8 2 A2161M08
M10 1,5 100 22 39 10 8 8 8,5 2 A2161M10
M12 1,75 110 24 9 7 3 10,2 2 A2161M12
M16 2 110 27 12 9 4 14 2 A2161M16
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 2 A2161M20
M24 3 160 34 18 14,5 4 21 2 A2161M24

Suggested cutting conditions

P P4 15-20
P P5 15-20
P P7 10-15
P P8 5-10
M M1 8-15
M M2 5-10
K K1 15-25
K K2 15-20

KERFOLG &2 N
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KPT - M
OIN13 | [ ToLERANCE | [ MATERIAL | [ sHANK | [ HoLE TvPE
M 1502 PM DIN 371 i
6H DIN 376 i
100 TYPE | [ chaMFer | [ Futes | [ ceoMerRY | [ oeer | [ RomaTion
" Helical || Spiral
Cutting ca3 i flutes || < 2,5 RH
~ a
el
>
DIN 371 L NS Nx_rh
<M10 SR Wi T | N | [
L2
L3
L
&
Q
DIN 376 o ()
2M1 8 | e IS I
L2
—e |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2
mm mm mm mm mm mm mm
M3 0,5 56 5 18 35 27 3
M4 0,7 63 7 21 45 34 3
M5 0,8 70 8 25 6 4,9 3
M6 1 80 10 30 6 49 3
M8 1,25 90 12,5 35 8 6,2 3
M10 1,5 100 15 39 10 8 3
M12 1,75 110 17,5 9 7 3
M16 2 110 20 12 9 4
M20 25 140 25 16 12 4
M24 3 160 30 18 14,5 4

mm
2,5
3,3
4,2

6,8
8,5
10,2
14
17,5
21

POWER - Series

High Performance threading tools

COATING
TiN

Price List
"Page A2166

A2166M03
A2166M04
A2166M05
A2166M06
A2166M08
A2166M10
A2166M12
A2166M16
A2166M20

N N NN NN NN NN

A2166M24

Suggested cutting conditions

P P4 15-20
7 P5 15-20
B P7 10-15
B P8 5-8

M M1 8-12
M M2 5-10
K K1 15-25
K K2 15-20




KPT - M
OIN13 | [ ToLERANCE | [ MATERIAL | [ sHANK | [ HoLE TvpE
DIN 371 i
M 6HX PM-P || DN 376 ‘
TOOLTYPE | | CHAMFER || FLUTES || GEOMETRY || DEPTH COOLANT | | ROTATION
" Helical || Spiral
Cutting c23 15 flutes <2D || Internal RH
~ a
kel
>
DIN 371 o Mmmi——r_ [ | NX‘__X
<M10 o] wwmene—_— | [ ]
L
L3
L
~ a
el
D —
DIN 376 <o | AT
2 M11 S B Sy I
I
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 2
mm mm mm mm mm mm mm
M5 0,8 70 9 25 6 4,9 3
M6 1 80 1 30 6 4,9 3
M8 1,25 90 12 35 8 6,2 3
M10 1,5 100 13 39 10 8 3
M12 175 110 15 9 7 3
M14 2 110 18 1 9 3
M16 2 110 18 12 9 3
M18 25 125 20 14 1 4
M20 25 140 20 16 12 4

mm

42

6.8
85
10,2
12
14
155
175

POWER - Series

High Performance threading tools

COATING
KX1

Price List
"Page A2170

A2170M5

A2170M6

A2170M8
A2170M10
A2170M12
A2170M14
A2170M16
A2170M18

W W W W W W W W w

A2170M20

Suggested cutting conditions

P P3 25-30
P P4 20-25
P P5 10- 15
P P6 5-10
P P7 10-15
K K2 25-30
N N3 25 -30
N N6 25-30
N N7 20-25
s s2 2-3
s sS4 2-3

_—
2y

KERFOLG
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High Performance threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
M || oex || e || DNSTTH TiCN
DIN 376 !
T00L TYPE | [ cHAMFER | [ Flutes | [ GEoMETRY | [ ot | [ RomATion [
" " Spiral
Cutting || B4/5 || Straight po'i’l'l;:d <3 RH

-
- }:
DIN 371 LR e—

Sl Seweiper——1— | | ]

<M10 H
2

L3
L1
~ a
kel
Q
DIN 376 < | U = =)
M1 S | o T | I
N
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2190
mm
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 3 1,6 3 A2190M2
M3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 3 A2190M3
M4 0,7 63 12 21 45 34 3 3,3 3 A2190M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 3 A2190M5
M6 1 80 16 29 6 49 3 5 3 A2190M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6.8 3 A2190M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 3 A2190M10
M12 175 110 24 9 7 4 10,2 3 A2190M12
M14 2 110 25 1 9 4 12 3 A2190M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 3 A2190M16
M18 25 125 32 14 1 4 15,5 3 A2190M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 3 A2190M20

Suggested cutting conditions

7 P3 25-35
B P4 20-30
B P5 10-20
P P6 8-10
7 P7 10-20
M M1 10-20
M M2 6-8
K K2 25-35
N N2 30 - 40
N N3 30 - 40
N N6 25-35




_—
205

High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX PM-P || DN 376 ; TiCN

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

" Helical || Spiral
Cutting c23 15 flutes <D RH

-
>
DIN 371 o Mmmi——r_ [ | NX‘__X

<M10 v
2

L, y

o a |II

DIN376 < [_ MU= ‘N&_ﬂ

M1 S | v ——1! [ —|

— |

L1 1
D& D| S8 | A "Et A210s

mm

M3 0,5 56 5 18 3,5 2,7 3 2,5 3 A2195M3
M4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 8 3,3 3 A2195M4
M5 0,8 70 9 25 6 4,9 3 4,2 3 A2195M5
M6 1 80 1 30 6 4,9 3 5 3 A2195M6
M8 1,25 90 12 35 8 6,2 3 6,8 3 A2195M8
M10 1,5 100 13 39 10 8 3 8,5 3 A2195M10
M12 1,75 110 15 9 7 3 10,2 3 A2195M12
M14 2 110 18 11 9 & 12 3 A2195M14
M16 2 110 18 12 9 3 14 3 A2195M16
M18 2,5 125 20 14 1 4 15,5 3 A2195M18
M20 2,5 140 20 16 12 4 17,5 3 A2195M20

Suggested cutting conditions

E P3 25-35
P P4 20-30
7 P5 10-20
B P6 8-10
E P7 10-20
M M1 10-20
M M2 6-8
K K2 25-35
N N2 30-40
N N3 30 - 40
N N6 25-35
S S1 2-3
S S4 2-3

KERFOLG
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POWER - Series

KPT - MF
High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
MF || S87 || wsse | owan | 0L KX2
TOOLTYPE | | CHAMFER || GEOMETRY | | FLUTES DEPTH ROTATION .
: Spiral .
Cutting B4/5 pointed Straight | | < 2.5xD RH ‘
5
IS}
o | TS
DIN3Te = Dmmm ! —
L
I_1
|
d1 P L1 L2 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm 2 Page A2430
mm
M8 1 90 16 6 4,9 3 7 3 A2430MF81
M10 1 100 18 7 55 4 9 3 A2430MF101
M10 1,25 100 18 7 55 3 8,8 3 A2430MF101,25
M12 1 100 22 9 7 4 1" 3 A2430MF121
M12 1,25 100 22 9 7 4 10,8 3 A2430MF121,25
M12 1,5 100 22 9 7 8 10,5 3 A2430MF121,5
M14 15 100 22 1 9 4 12,5 3 A2430MF141,5
M16 15 100 22 12 9 4 14,5 3 A2430MF161,5
M18 1,5 110 22 14 1 4 16,5 3 A2430MF181,5
M20 1,5 125 25 16 12 4 18,5 3 A2430MF201,5
Suggested cutting conditions
P P7 10-15
M1 10-15




High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
MF || S87 || wsse | owane || 1 Kx2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting ca3 i flutes || tapering <250 RH
~ a
o
o
- M.'. Ry = N I T
DIN 374 QI F —
L |
L1
1
d1 P L1 L2 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm 2 Page A2435
mm
M8 1 90 10 6 49 3 7 3 A2435MF81
M10 1 90 10 7 55 3 9 3 A2435MF101
M10 1,25 100 1,5 7 55 3 8,8 3 A2435MF101,25
M12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 3 A2435MF121,25
M12 1,5 100 14 9 7 4 10,5 3 A2435MF121,5
M14 1,5 100 15,5 1" 9 4 12,5 3 A2435MF141,5
M16 15 100 15,5 12 9 4 14,5 3 A2435MF161,5
M18 15 110 16 14 1 4 16,5 3 A2435MF181,5
M20 1,5 125 17 16 12 4 18,5 3 A2435MF201,5
Suggested cutting conditions
P P7 8-10
M M1 8-10
M M2 5-7

KERFOLG @
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POWER - Series

KPT - UNC
High Performance threading tools
ASMEBT.1 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN i
UNC 8 HSSE || y184m1 ! Kx2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 i flutes || tapering <25 RH
DIN 2184-1
<@ 1/14”
~ a
el
1S}
DIN2184-1 o |_ {8 =] [
205M6" S|y, WpSSS ‘ —|
L
L1
U
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :@: Price List
UNC mm TPI mm mm mm mm mm 2 mm Page A2520
1/4" 6,35 20 80 1,5 32 7 55 3 51 3 A2520UNC1/4
5/16" 7,938 18 90 13 6 49 3 6,6 3 A2520UNC5/16
3/8" 9,525 16 100 14 7 55 3 8 3 A2520UNC3/8
716" 11,113 14 100 17 8 6,2 B 9,4 3 A2520UNC7/16
12" 12,7 13 110 19 9 7 4 10,8 3 A2520UNC1/2
5/8" 15,875 11 110 225 12 9 4 13,5 8 A2520UNC5/8
3/4" 19,05 10 125 26 14 1" 4 16,5 3 A2520UNC3/4
Suggested cutting conditions
P P7 8-10
M M1 8-10
M M2 5-7




POWER - Series

KPT - UNF
High Performance threading tools
ASMEBT.1 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN i
UNF 28 HSSE || 51841 ! Kx2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 i flutes || tapering <25 RH
a
DIN2184-1
<@ 1/14”
~ a
el
1S}
DIN2184-1 [ [T "= ] (.
205M6" S|y, WSS ‘ —|
L |
L1
U
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :@: Price List
LI mm TPI mm mm mm mm mm 2 mm Page A2560
1/4” 6,35 28 80 10 32 7 55 3 55 3 A2560UNF1/4
3/8” 9,525 24 90 12 7 55 3 8,5 3 A2560UNF3/8
12" 12,7 20 100 14,5 9 7 4 1,5 3 A2560UNF1/2
5/8” 15,875 18 100 16 12 9 4 14,5 3 A2560UNF5/8
3/4” 19,05 16 110 18 14 1" 4 17,5 3 A2560UNF3/4
Suggested cutting conditions
P P7 8-10
M M1 8-10
M M2 5-7

_—
20

KERFOLG
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POWER - Series

KPT -G
High Performance threading tools
EN 150 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
150 DIN i
G | sy || MSE | g | JIL kK2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION
. . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed <250 RH
~ a
©
IS}
o | TS
DIN5156 s :[Mm'rrm” I 7
L
I_1
|
d1 P L1 L2 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
GAS mm TPI mm mm mm mm z Page A2620
mm
18" 9,728 28 90 18 7 55 4 8,8 3 A2620GAS1/8
1/4” 13,157 19 100 22 11 9 4 11,8 3 A2620GAS1/4
3/8” 16,662 19 100 22 12 9 4 15,25 3 A2620GAS3/8
1/2” 20,955 14 125 25 16 12 4 19 & A2620GAS1/2
5/8” 22,911 14 125 25 18 14,5 4 21 3 A2620GAS5/8
3/4” 26,441 14 140 28 20 16 4 24,5 3 A2620GAS3/4
17 33,249 1 160 30 25 20 4 30,75 3 A2620GAS1
Suggested cutting conditions
P P7 10-15
M1 10-15




High Performance threading tools
EN IS0 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
150 DIN i
G | sy || MSSE | g | L kK2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 i flutes || tapering <25 RH
~ a
o
o
- B M.'. Ry = N I T 1
DIN5156 o I F — _
L |
L1
1
d1 P L1 L2 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
GAS mm TPI mm mm mm mm z Page A2625
mm
18" 9,728 28 90 17 7 55 3 8,8 3 A2625GAS1/8
1/4” 13,157 19 100 23 11 9 4 11,8 3 A2625GAS1/4
3/8” 16,662 19 100 23 12 9 4 15,25 3 A2625GAS3/8
1/2” 20,955 14 125 29 16 12 5 19 & A2625GAS1/2
5/8” 22,911 14 125 29 18 14,5 5 21 3 A2625GAS5/8
3/4” 26,441 14 140 29 20 16 5 24,5 3 A2625GAS3/4
17 33,249 1 160 34,5 25 20 5 30,75 3 A2625GAS1
Suggested cutting conditions
P P7 8-10
M M1 8-10
M M2 5-7
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High Performance threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 2174 i
M | Py || LD k2
TOOLTYPE | | CHAMFER DEPTH COOLANT | | ROTATION
] 0il
Forming || C2/3 <D grooves RH
o a
DIN 2174 S
P ]
@71) o [SHHHHHE=— )
<SM10 L,
L3
I_1
~ a
©
DIN 2174 R h
o | _frrnr— { ,,,,,,,,, _ _
(376) s I@ittmjﬂwjﬁj:
2 M1 L
L|
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2360
mm
M4 0,7 70 7 18 45 34 5 3,7 3 A2360M4
M5 0,8 70 8 23 6 4,9 5 4,65 3 A2360M5
M6 1 80 10 29 6 4,9 5 5,6 3 A2360M6
M8 1,25 90 14 B8 8 6,2 5 7,45 3 A2360M8
M10 1,5 100 16 36 10 8 5 9,35 3 A2360M10
M12 1,75 110 18 9 7 5 11,25 3 A2360M12
M14 2 110 18 1 9 6 13,1 3 A2360M14
M16 2 110 20 12 9 6 15,1 3 A2360M16
Suggested cutting conditions
B P7 15-20
M M1 10-15
M M2 8-10
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High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 2174 i
M o 1| e | UL TiN
TOOLTYPE | | CHAMFER DEPTH ROTATION +
Forming || C2/3 || <15xD RH

o a
5

DIN 2174 5

@71) 111103 e

<M10 L

2

L

3

<

DIN2174  _ ha

A = :
L]

2 M1
: |

|
Sl | e e = | I e Az

mm
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 4 A2350M3
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 5 3,7 4 A2350M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 4.9 5 4,65 4 A2350M5
M6 1 80 16 29 6 4.9 5 5,55 4 A2350M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 74 4 A2350M8
M10 15 100 20 36 10 8 5 9,3 4 A2350M10
M12 1,75 110 24 9 7 5 1,2 4 A2350M12
M14 2 110 25 1 9 6 13,1 4 A2350M14
M16 2 110 28 12 9 6 15,1 4 A2350M16

Suggested cutting conditions

P P1 40-45
P P2 40-45
P P3 35- 45
N N1 40 - 45
N N2 40-45
N N3 35- 40
N N5 40-45
N NG 40-45

KERFOLG
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KPT - M
DIN13 | [ TOLERANCE | [ MATERIAL | [ SHANK | [ HOLE TYPE
DIN 2174 i

M 66x HSSE | g —L L

TOOL TYPE CHAMFER DEPTH COOLANT ROTATION

. 0il
Forming || C2/3 || <25xD grooves RH
-’ a
DIN 2174 S
5T R |
(371) o [SHHHHHE=— )
<SM10 L,
L3
I_1
-
DIN2174  _ ®
T | e { ,,,,,,,,, _
(376) S I@iﬁtﬂjﬂﬂﬁ@:
=M1 L
L|

d1 P L1 L2 L3  d2h9 ahi2
mm mm mm mm mm mm mm
M3 05 56 10 18 35 27 4
M4 07 63 12 21 45 34 5
M5 08 70 14 245 6 4,9 5
M6 1 80 16 29 6 4,9 5
M8 125 90 18 33 8 6,2 5
M0 15 100 20 36 10 8 5

mm
28
37

4,65

5,55
74
9.3

POWER - Series

High Performance threading tools

COATING
TiN

Price List A2351

Page
4 A2351M3
4 A2351M4
4 A2351M5
4 A2351M6
4 A2351M8
4 A2351M10

Suggested cutting conditions

P P1 40-45
P P2 40-45
P P3 35- 45
N N1 40 - 45
N N2 40-45
N N3 35- 40
N N5 40-45
N NG 40-45




KPT -M
DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE
DIN 2174 i
M 6HX PMK | e 1 L
TOOL TYPE CHAMFER DEPTH COOLANT ROTATION
. oil
Forming || C2/3 <D grooves RH
-’ a
DIN 2174 S
1 A ]
(@371) o [
SM10 L
L3
I_1
=
DIN 2174 R h
T | e { ,,,,,,,,, _
(376) s I@iﬁmjﬂ}jﬁiﬁ:
2
M1 L
L|
di P L1 L2 L3 d2h9 aht2
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0,4 45 7 11 2,8 21 3
M25 045 50 9 15 2,8 21 3
M3 0,5 56 10 18 35 2,7 4
M4 0,7 63 12 21 45 34 5
M5 0,8 70 14 245 6 49 5
M6 1 80 16 29 6 49 5
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 5
M10 1,5 100 20 36 10 8 5
M12 175 110 24 9 7 5
M14 2 110 25 1 9 6
M16 2 110 28 12 9 6

mm
1,85
2,3
2,8
3,7
4,65
5,55
74
9,3
11,2
13,1
15,1

POWER - Series

High Performance threading tools

COATING

TiN

Price List
"Page A2358

A2358M2
A2358M2,5
A2358M3
A2358M4
A2358M5
A2358M6
A2358M8
A2358M10
A2358M12
A2358M14

N O N O N U N U N U N

A2358M16

Suggested cutting conditions

p P1 40-45
p P2 40 - 45
P P3 35-40
P P4 30-35
p P5 15-20
p P7 15-20
M M1 15-20
N N1 40-45
N N2 40-45
N N3 35-40
N N5 40-45
N NG 40-45
s s3 10-15
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High Performance threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 2174 i
M Hx N —L L N

TOOLTYPE | | CHAMFER || DEPTH || RoTATION
Forming | | E15/2 || <15xD RH

o a
5

DIN 2174 5

@71) 111103 e

<M10 L

2

L

3

<

DIN2174  _ ha

A = :
L]

2 M1
L1

|
Sl | e e = | I e Az

mm
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 4 2,8 4 A2362M3
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 5 3,7 4 A2362M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 4.9 5 4,65 4 A2362M5
M6 1 80 16 29 6 4.9 5 5,55 4 A2362M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 5 74 4 A2362M8
M10 15 100 20 36 10 8 5 9,3 4 A2362M10

Suggested cutting conditions

p P1 40-45
p P2 40 - 45
P P3 35-40
P P4 30-35
p P5 15-20
p P7 15-20
M M1 15-20
N N1 40-45
N N2 40-45
N N3 35-40
N N5 40-45
N NG 40-45
s s3 10-15




KPT - MF POWER - Series
High Performance threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 2174 i
MF o | sse | UL TiN
TOOLTYPE | | CHAMFER DEPTH COOLANT | | ROTATION =2
: 0il L
Forming || C2/3 || <25xD grooves RH |
-’ a
DIN 2174 S
(371) gi SHHTHIRIE——— } } -N-
< M10x1,25 L
'—ZL" aE
3
L

! |
|
- a
DIN2174 1 s
(374) : E@iﬁ}mﬁm};{ ————————— - -
L

2 M12x1
Sl | e e = | I e s
mm

M8 1 90 18 33 8 6,2 5 7,55 4 A2457MF081
M10 1 90 18 34 10 8 6 9,55 4 A2457MF101
M10 1,25 100 20 36 10 8 6 9,4 4 A2457TMF101,25
M12 1 100 22 9 7 6 11,55 4 A2457TMF121
M12 1,25 100 22 9 7 6 11,4 4 A2457MF121,25
M12 1,5 100 22 g 7 6 1,3 4 A2457TMF121,5
M14 1 100 22 1" 9 6 13,4 4 A2457M141
M14 1,5 100 22 1" 9 6 13,3 4 A2457M141,5
M16 1 100 22 12 9 6 15,5 4 A2457M161
M16 1,5 100 22 12 9 6 15,3 4 A2457M161,5

Suggested cutting conditions

P P1 40-45
P P2 40 - 45
P P3 35- 40
N N1 40-45
N N2 40-45
N N3 35- 40
N N5 40 - 45
N N6 40-45

KERFOLG @ Y
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High Performance threading tools
EN 150 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
150 DIN i
G | s || MSSE | gy | UL N
TOOLTYPE | | CHAMFER DEPTH COOLANT | | ROTATION
. 0il
Forming || C2/3 || <25xD grooves RH
~ a
©
IS}
-~ [ 0
DIN2189 S Eﬁﬁmm Al ——————f—————— =-
L)
I_1
1
d1 P L1 L2 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
GAS mm TPI mm mm mm mm z Page A2640
mm
1/8” 9,728 28 90 18 7 55 6 9,25 4 A2640GAS1/8
1/4” 13,157 19 100 22 1 9 6 12,5 4 A2640GAS1/4
3/8” 16,662 19 100 22 12 9 6 16 4 A2640GAS3/8
1/2” 20,955 14 125 25 16 12 6 20 4 A2640GAS1/2
Suggested cutting conditions
P P1 40-45
P P2 40 - 45
P P3 35-40
N N1 40 - 45
N N2 40-45
N N3 35-40
N N5 40 - 45
N N6 40 -45
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UNII - Series

KUT -M
Universal threading tools
DIN3 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK | | HOLE TYPE COATING
1502 DIN 2174 i
M o HSSE || "o ] 1 [ NIT+VAP
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION
" . Spiral
Cutting || B&/S || Straight pointed || < %0 RH
~ a
el
; }:
DIN 371 o [ iy \
<M10 sl 3 [ ]
R
L:!
&
Q
DIN 376 o | A1 (|
2 M1 S | e \ —J
A
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2102
mm
M2 0.4 45 7 12 2,8 21 2 1.6 6 A2102M02
M25 045 50 9 14 2,8 2,1 3 2,05 6 A2102M02,5
M3 0,5 56 1" 18 3,5 2,7 3 2,5 6 A2102M03
M4 0,7 63 13 21 4,5 3.4 3 3,3 6 A2102M04
M5 0,8 70 15 25 6 4,9 3 4,2 6 A2102M05
M6 1 80 17 30 6 49 3 5 6 A2102M06
M8 1,25 90 20 35 8 6,2 3 6,8 6 A2102M08
M10 15 100 22 39 10 8 3 8,5 6 A2102M10
M12 1,75 110 24 9 7 4 10,2 6 A2102M12
M14 2 110 26 1" 9 4 12 6 A2102M14
M16 2 110 27 12 9 4 14 6 A2102M16
M18 25 125 30 14 1" 4 15,5 6 A2102M18
M20 2,5 140 32 16 12 4 17,5 6 A2102M20
M22 2,5 140 32 18 14,5 4 19,5 6 A2102M22
M24 3 160 34 18 14,5 4 21 6 A2102M24
M27 3 160 36 20 16 4 24 6 A2102M27
M30 3,5 180 40 22 18 4 26,5 6 A2102M30
Suggested cutting conditions
P P1 20-25
P P2 20-25
P P3 12-20
P P4 8-12
P P5 5-10
M M1 5-8
K K1 15-25
K K2 10-20
N N2 20-25
N N3 10-20
N N4 10-20

UNIVERSAL




KUT - M UNII - Series

Universal threading tools

DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 |
M o HSSE || o376 ] ; [ NIT+VAP

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cating || c23 || Melicsl | Sl om0 || R

-
>
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh

<M10 A I
L
- L
:
= a
1S}

DIN376 < |_ff "M |
=M1 &ILAMU\‘ —

L

) . ‘

|
D& D| S8 | A "Et a0
mm

M2 0,4 45 4 12 2,8 2,1 3 1,6 6 A2103M02
M2,5 0,45 50 5 14 2,8 2,1 8 2,05 6 A2103M02,5
M3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 3 2,5 6 A2103M03
M4 0,7 63 7 21 4,5 3,4 3 3,3 6 A2103M04
M5 0,8 70 8 25 6 4,9 3 4,2 6 A2103M05
M6 1 80 10 30 6 4,9 3 5 6 A2103M06
M8 1,25 90 14 35 8 6,2 3 6,8 6 A2103M08
M10 1,5 100 16 39 10 8 & 8,5 6 A2103M10
M12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 6 A2103M12
M14 2 110 20 1 9 4 12 6 A2103M14
M16 2 110 22 12 9 4 14 6 A2103M16
M18 2,5 125 25 14 1 4 15,5 6 A2103M18
M20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 6 A2103M20
M22 2,5 140 27 18 14,5 4 19,5 6 A2103M22
M24 3 160 30 18 14,5 4 21 6 A2103M24
M27 3 160 30 20 16 5 24 6 A2103M27
M30 3,5 180 35 22 18 5 26,5 6 A2103M30

Suggested cutting conditions

P P1 20-25
P P2 20-25
P P3 12-20
P P4 8-12
P P5 5-10
M M1 5-8
K K1 15-25
K K2 10-20
N N2 20-25
N N3 10- 20
N N4 10-20

UNIVERSAL

KERFOLG @ &
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KUT - M UNII - Series
Universal threading tools
DIN13 || TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK | | HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M o || MSSE | o || VI v

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cuting || B45 || Staight pf]'l’l'l;:‘d <30 | R

-
- }:
DIN 371 LR e—

Sl Seweiper——1— | | ]

<M10 H
2

L3
L1
~ a
kel
Q
DIN 376 < | A h—7 )
M1 S | Loy \ I
N
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2104
mm

M2 0,4 45 4 12 2,8 2,1 2 16 6 A2104M02
M2,5 045 50 5 14 2,8 2,1 3 2,05 6 A2104M02,5
M3 0,5 56 6 18 3,5 2,7 3 2,5 6 A2104M03
M4 0,7 63 7 21 45 3,4 3 3,3 6 A2104M04
M5 0,8 70 8 25 6 49 3 42 6 A2104M05
M6 1 80 10 30 6 49 3 5 6 A2104M06
M8 1,25 90 14 35 8 6,2 3 6,8 6 A2104M08
M10 1,5 100 16 39 10 8 3 8,5 6 A2104M10
M12 175 110 18 9 7 4 10,2 6 A2104M12
M14 2 110 20 1 9 4 12 6 A2104M14
M16 2 110 22 12 9 4 14 6 A2104M16
M18 25 125 25 14 1 4 15,5 6 A2104M18
M20 25 140 25 16 12 4 17,5 6 A2104M20
M22 25 140 27 18 14,5 4 19,5 6 A2104M22
M24 3 160 30 18 14,5 4 21 6 A2104M24
M27 3 160 30 20 16 4 24 6 A2104M27
M30 35 180 35 22 18 4 26,5 6 A2104M30

Suggested cutting conditions

P P1 35-45
P P2 30-35
p P3 25 -30
P P4 20-25
P P5 10-15
M M1 10-15
K K1 25-30
K K2 15-25
N N2 30-35
N N3 30-35
N N6 25 -30

UNIVERSAL
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KUT - M UNII - Series
Universal threading tools
o3 | [ TOLERANCE | [ MATERIAL | [ sHank | [ HOLETYPE COATING
1S02 DIN 371 i
M s || "SSE | piame || L TN
TooL TvPE | [ cHAMFER | [ FLutes | [ GeomeTRY | [ oeetH | [ RovaTion ’ﬁ'
Cuting || c2i3 || Helical || Seiral [ 5y gy
9 40° flutes "

-
>
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh

<M10 o ] gt I
L
L L
1
o a -
1S}

DIN376 < |_ff "M |
=M1 &ILAMU\‘ —

L

2 L1 ‘

|
S e e ] e | g A2108
mm

M2 04 45 4 12 28 21 3 1,6 6 A2105M02
M25 045 50 5 14 28 21 3 2,05 6 A2105M02,5
M3 05 56 6 18 35 27 3 25 6 A2105M03
M4 07 63 7 21 45 34 3 33 6 A2105M04
M5 08 70 8 25 6 4,9 3 42 6 A2105M05
M6 1 80 10 30 6 4,9 3 5 6 A2105M06
M8 125 90 14 35 8 62 3 68 6 A2105M08
M0 15 100 16 39 10 8 3 85 6 A2105M10
M12 175 110 18 9 7 4 10,2 6 A2105M12
M14 2 110 20 11 9 4 12 6 A2105M14
M16 2 110 22 12 9 4 14 6 A2105M16
M8 25 125 25 14 1 4 15,5 6 A2105M18
M20 25 140 25 16 12 4 17,5 6 A2105M20
M2 25 140 27 18 145 4 19,5 6 A2105M22
M24 3 160 30 18 145 4 21 6 A2105M24
M27 3 160 30 20 16 5 24 6 A2105M27
M30 35 180 35 22 18 5 26,5 6 A2105M30

Suggested cutting conditions

P P1 30 - 40
[P P2 20-35
B P3 20-30
B P4 15-20
P P5 8-12
M M1 10-15
M M2 5-10
K K1 20-30
K K2 15-25
N N2 30-35
N N3 30-35
N N6 25-30

UNIVERSAL

KERFOLG
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UNII - Series

KUT-M
Universal threading tools
DIN13 | | TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HOLETYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX HSSE || o376 ] 1 [ Kx2
TOOLTYPE | | CHAMFER || FLUTES || GEOMETRY || DEPTH ROTATION
. . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed < 3D RH
=
: }:
DIN 371 LR e—
<M10 sl 3 [ ]
5
L:!
L1
<
Q
DIN 376 o | I e—1 =
2 M1 S | e \ —
b
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2 a ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2226
mm
M3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 6 A2226M3
M4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 3,3 6 A2226M4
M5 0,8 70 13 24,5 6 4,9 3 4,2 6 A2226M5
M6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 6 A2226M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 6 A2226M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 6 A2226M10
M12 1,75 110 25 9 7 4 10,2 6 A2226M12
M14 2 110 28 1 9 4 12 6 A2226M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 6 A2226M16
Suggested cutting conditions
P P2 20-25
p P3 20-25
P P4 15- 20
P P5 5-12
M M1 8-10
M M2 5-8
N N2 30-35
M N3 30-35
N N6 25-30
S S4 5-8

UNIVERSAL




UNII - Series

KUT -M
Universal threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX HSSE || o376 ; Kx2
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION |
- Helical || Spiral d
Cutting ca3 e flutes || < 3.5 RH
=
>
DIN 371 R N i Nx_rh
<M10 IR WV LTAN ‘ R )
L
L |
I_1
<
1S}
DIN 376 o (|
2M1 8 | e IS I
b
) |
1
d1 P L1 L2 L3 d2 a :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2227
mm
M3 0,5 56 5 15 35 2,7 3 2,5 6 A2227M3
M4 0,7 63 7 21 45 34 3 33 6 A2227M4
M5 0,8 70 8 24,5 6 4,9 3 4,2 6 A2227M5
M6 1 80 10 29 6 4,9 3 5 6 A2227M6
M8 1,25 90 13 33 8 6,2 3 6,8 6 A2227M8
M10 15 100 15 38 10 8 3 8,5 6 A2227M10
M12 1,75 110 18 9 7 3 10,2 6 A2227M12
M14 2 110 20 1 9 3 12 6 A2227M14
M16 2 110 20 12 9 4 14 6 A2227M16
Suggested cutting conditions
P P2 20-25
P P3 20-25
P P4 15-20
P P8 6-8
M M1 10-15
M M2 8-10
N N2 30-35
N N3 30-35
N N6 25-30
S sS4 5-8

UNIVERSAL

N
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KUT - M UNII - Series
Universal threading tools

DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING

M 6ix || pu-k || DINGTL P kX1

DIN 376 !
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION PROCESS l
" . Spiral
Cutting || B4/5 || Straight po'i’l'l;:d <3 RH || Synchro | -
a

-
- }:
DIN 371 LR e—

Sl Seweiper——1— | | ]

sM12 H
2

L3
L1
~ a
kel
Q
DIN 376 < | oI ()
2M14 S | o T \ I
N
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 aht2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A21 52
mm
M3 0,5 70 5 15 6 4,9 3 25 6 A2152M3
M4 0,7 70 7 18 6 49 3 33 6 A2152M4
M5 0,8 70 8 25 6 49 3 42 6 A2152M5
M6 1 80 10 30 6 49 3 5 6 A2152M6
M8 1,25 90 12,5 35 8 6,2 3 6,8 6 A2152M8
M10 1,5 100 15 39 10 8 3 8,5 6 A2152M10
M12 175 110 17,5 42 12 9 3 10,2 6 A2152M12
M14 2 110 20 12 9 3 12 6 A2152M14
M16 2 110 20 12 9 4 14 6 A2152M16

Suggested cutting conditions

P P1 50 - 60
B P2 50 - 60
B P3 45 - 55
B P4 40 - 50
P P5 15-25
B P7 15-25
M M1 15-25
M M2 10-20
K K2 45-55
N N1 50 - 60
N N2 45 - 55
N N3 45 -55
N N5 40 - 50
N N6 35-45
S S1 15-25
S S3 15-25

UNIVERSAL




KUT - M UNII - Series
Universal threading tools
DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
M o || ewk | DRI kX1
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION PROCESS
Cating || cog || Melicdl || Sl ta?l::il:lg <30 || RH | Synchro |

-
>
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh

<M12 o | W Nt 1| R )
L
L3
I_1
~ a
©
1S}
DIN376 o | [ o= ]
2 M14 8 | e IS I
N
. |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A21 57
mm

M3 0,5 70 55 14 6 4,9 3 2,5 7 A2157M3
M4 0,7 70 7,5 18 6 4,9 8 3,3 7 A2157M4
M5 0,8 70 8,5 25 6 4,9 3 4,2 7 A2157M5
M6 1 80 10,5 30 6 4,9 3 5 7 A2157M6
M8 1,25 90 11,5 35 8 6,2 3 6,8 7 A2157M8
M10 1,5 100 14 40 10 8 3 8,5 7 A2157M10
M12 1,75 110 16,5 42 12 9 3 10,2 7 A2157M12
M14 2 110 19 12 9 & 12 7 A2157M14
M16 2 110 19 12 9 4 14 7 A2157M16

Suggested cutting conditions

P P1 50 - 60
B P2 50 - 60
B P3 45 - 55
B P4 40 - 50
P P5 15-25
B P7 15-25
M M1 15-25
M M2 10-20
K K2 45-55
N N1 50 - 60
N N2 45 - 55
N N3 45 -55
N N5 40 - 50
N N6 35-45
S S1 15-25
S S3 15-25

UNIVERSAL
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KUT - M UNII - Series
Universal threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX PM-P || DN 376 ] 1 [ Kx1

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cuting || B45 || Staight pf)'l’l'l;:‘d <30 | R

-
- }:
DIN 371 LR e—

Sl Seweiper——1— | | ]

<M10 H
2

L3
L1
~ a
kel
Q
DIN 376 < | U = =)
M1 S | o T | —J
N
L1

1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2175

mm

M3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 7 A2175M3
M4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 33 7 A2175M4
M5 0,8 70 14 245 6 49 3 42 7 A2175M5
M6 1 80 16 29 6 49 3 5 7 A2175M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 7 A2175M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 7 A2175M10
M12 1,75 110 24 9 7 4 10,2 7 A2175M12
M14 2 110 25 11 9 4 12 7 A2175M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 7 A2175M16
M18 25 125 32 14 1 4 15,5 7 A2175M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 7 A2175M20

Suggested cutting conditions

P P3 50 - 60
P P4 45-55
P P5 40 - 50
P P6 15-25
P P7 15-25
M M1 15-25
M M2 10-20
K K2 45-55
N N2 45-55
N N3 45-55
N N6 35-45

UNIVERSAL
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KUT - M UNII - Series
Universal threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX PM-T || DN a7 ; Kx1

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION

; Helical Spiral Back
Cutting c23 I flutes || tapering < 3D RH

-
>
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh

<M10 o | W Nt 1| R )
L2
L3
I_1
~ a
©
Q
DIN376 o | [ o= ]
2M1 8 | e IS I
L2
T |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2180
mm

M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 7 A2180M3
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 8 3,3 7 A2180M4
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 7 A2180M5
M6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 7 A2180M6
M8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6,8 7 A2180M8
M10 1,5 100 17 39 10 8 3 8,5 7 A2180M10
M12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 7 A2180M12
M14 2 110 20,5 11 9 4 12 7 A2180M14
M16 2 110 20,5 12 9 4 14 7 A2180M16
M18 2,5 125 25,5 14 1 4 15,5 7 A2180M18
M20 2,5 140 25,5 16 12 4 17,5 7 A2180M20

Suggested cutting conditions

7 P3 20-30
B P4 15-25
B P5 5-15
P P7 10-15
M M1 10-15
M M2 5-7

K K2 20-30
N N3 25-35
N N6 25-35
S S1 10-15
S S3 10-15

UNIVERSAL
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UNII - Series

KUT -M
Universal threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX PM-T || DN a7 ; Kx1
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION ﬁ
; Helical Spiral Back |
Cutting || E1,5/2 I flutes || tapering < 3D RH
5
>
DIN 371 R N i Nx_rh
<M10 o | W Nt 1| R )
L
3
I_1
a
el
1S}
DIN 376 o (|
2M1 8 | e IS I
b
] |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2182
mm
M3 0,5 56 7 15 3,5 27 3 2,5 7 A2182M3
M4 0,7 63 8,5 21 45 34 3 33 7 A2182M4
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 7 A2182M5
M6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 7 A2182M6
M8 1,25 90 14 33 8 6,2 4 6,8 7 A2182M8
M10 1,5 100 17 39 10 8 4 8,5 7 A2182M10
M12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 7 A2182M12
M14 2 110 20,5 11 9 5 12 7 A2182M14
M16 2 110 20,5 12 9 5 14 7 A2182M16
M20 25 140 25,5 16 12 5 17,5 7 A2182M20
Suggested cutting conditions
P P3 20-30
P P4 15-25
P P5 5-15
P P7 10-15
M M1 10-15
M M2 5-7
K K2 20 - 30
N N3 25-35
N N6 25-35
S S1 10-15
S S3 10-15

UNIVERSAL




KUT - MF UNII - Series

Universal threading tools

DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
MF || S87 || wsse | owan | 0L NIT+VAP
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION
Cuting || B45 || Staight pf]'l’l'l;:‘d <30 | R
'ON a
Q
DIN 374 g’ﬁ%u ‘ =
L
L1 d
G - | PR A2es0
mm
M6 0,75 80 13 4,5 3,4 3 52 7 A2450MF060,75
M8 1 90 17 6 4,9 8 7 7 A2450MF081
M10 1 90 18 7 55 3 9 7 A2450MF101
M12 1 100 18 9 7 4 1 7 A2450MF121
M12 1,5 100 22 9 7 4 10,5 7 A2450MF121,5
M14 1,5 100 22 1 9 4 12,5 7 A2450MF141,5
M16 1,5 100 22 12 9 4 14,5 7 A2450MF161,5
M18 1,5 110 25 14 1 4 16,5 7 A2450MF181,5
M20 1,5 125 25 16 12 4 18,5 7 A2450MF201,5
M22 1,5 125 25 18 14,5 4 20,5 7 A2450MF221,5
M24 1,5 140 27 18 14,5 4 22,5 7 A2450MF241,5
Suggested cutting conditions

[P P2 10-25

P P3 15-20

p P4 10-15

P P5 8-10

M M1 3-10

M M2 3-10

K K1 10-25

K K2 10-20

K K3 5-15

N N2 10-20

N N3 10-20

N N6 5-10

UNIVERSAL

KERFOLG &2 U



KERFOLG @ [

KUT - MF UNII - Series
Universal threading tools
DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
MF || S87 || wsse | owane || 1 NIT-+VAP
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION
Cating || c23 || Melicsl | Sl om0 || R
'UN a
. Q
DIN 374 ’;(E' : f—% fffffffffffffffffff - —f
= |
L1 1
G - | PR Aess
mm
M6 0,75 80 8 4,5 3,4 3 52 7 A2455MF060,75
M8 1 90 10 6 4,9 8 7 7 A2455MF081
M10 1 90 10 7 55 3 9 7 A2455MF101
M12 1 100 1 9 7 4 1 7 A2455MF121
M12 1,5 100 15 9 7 4 10,5 7 A2455MF121,5
M14 1,5 100 15 1 9 4 12,5 7 A2455MF141,5
M16 1,5 100 15 12 9 4 14,5 7 A2455MF161,5
M18 1,5 110 17 14 1 4 16,5 7 A2455MF181,5
M20 1,5 125 17 16 12 4 18,5 7 A2455MF201,5
M22 1,5 125 17 18 14,5 4 20,5 7 A2455MF221,5
M24 1,5 140 20 18 14,5 4 22,5 7 A2455MF241,5

Suggested cutting conditions

P P2 10-25
P P3 15-20
P P4 10-15
P P5 8-10
M M1 3-10
M M2 3-10
K K1 10-25
K K2 10-20
K K3 5-15
N N2 10- 20
N N3 10 - 20
N N6 5-10

UNIVERSAL
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KUT - MF UNII - Series
Universal threading tools
0IN13 | [ TOLERANCE | [ MATERIAL | [ sHANK | [ HOLE TYPE COATING
MF 6HX PM-Z || DIN374 } Kx1
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
Cating || cog || Melicdl || Sl la";gfl'; )| <250 R
= a
. o
DIN 374 ’;FE' . f—% fffffffffffffffffff - —f
LS
L1 1
G - | PR A2uas
mm
M8 1 90 12 6 4,9 3 7 7 A2445MF81
M10 1 90 12 7 55 3 9 7 A2445MF101
M10 125 100 14 7 55 3 8,8 7 A2445MF101,25
M12 1 100 14 9 7 4 1 7 A2445MF121
M12 125 100 14 9 7 4 10,8 7 A2445MF121,25
M12 1,5 100 15 9 7 4 10,5 7 A2445MF121,5
M14 1,5 100 16 11 9 4 12,5 7 A2445MF141,5
M16 1,5 100 16 12 9 4 14,5 7 A2445MF161,5
Suggested cutting conditions
P P3 20-30
P P4 15-25
P P5 5-15
P P7 10-15
M M1 10-15
M M2 5-7
K K2 20-30
N N3 25-35
N N6 25-35
s S1 10-15
s S3 10-15

UNIVERSAL
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UNII - Series

KUT -G
Universal threading tools
EN 150 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
IS0 i
G sog9 || HSSE || g || JIL NIT+VAP
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION
. . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed < 3D RH
~ a
©
IS
_c‘- ﬂll\lllllllllm | NI]
DIN 5156 s Imeﬁmn'mﬂ—)| |-
k)
L1
d
d1 P L1 L2 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
GAS mm TPI mm mm mm mm z Page A2611
mm
18" 9,728 28 90 18 7 55 3 8,8 7 A2611GAS1/8
1/4" 13,157 19 100 22 11 9 4 11,8 7 A2611GAS1/4
3/8" 16,662 19 100 22 12 9 4 15,25 7 A2611GAS3/8
1/2" 20,955 14 125 25 16 12 4 19 7 A2611GAS1/2
3/4" 26,441 14 140 28 20 16 5 24,5 7 A2611GAS3/4
Suggested cutting conditions
P P2 10-25
P P3 15-20
P P4 10-15
P P5 8-10
M M1 3-10
M M2 3-10
K K1 10-25
K K2 10-20
K K3 5-15
N N2 10 - 20
N N3 10-20
N N6 5-10

UNIVERSAL
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KUT -G UNII - Series
Universal threading tools
EN 150 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL | [ SHANK | [ HOLE TYPE COATING
IS0 DIN i
G sog0 || HSSE || gim NIT-+VAP
T00L TYPE | [ cHAMFER | [ Flutes | [ GEoMETRY | [ ot | [ RomATion
" Helical || Spiral
Cutting ca3 2% flutes || < 2,5 RH
~ a
kel
o
SRS SN—— -
DIN 5156 Q:[i :g X I ]
L)
L1
d2 a q A
d1 P L1 L2 ﬁ Price List
GAS h9 h12 z A2616
mm TPI mm mm i i mm Page
18" 9,728 28 90 10 7 55 3 8,38 7 A2616GAS1/8
14" 13,157 19 100 15 1 9 4 11,8 7 A2616GAS1/4
3/8" 16,662 19 100 15 12 9 4 15,25 7 A2616GAS3/8
12" 20955 14 125 17 16 12 5 19 7 A2616GAS1/2
34" 26441 14 140 20 20 16 5 245 7 A2616GAS3/4

Suggested cutting conditions

P P2 10-25
P P3 15-20
P P4 10-15
P P5 8-10
M M1 3-10
M M2 3-10
K K1 10-25
K K2 10-20
K K3 5-15
N N2 10- 20
N N3 10 - 20
N N6 5-10

UNIVERSAL
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KST -M STD - Series
Standard threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M o HSSE || o376 ; BRIGHT
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES DEPTH ROTATION (5
Cutting C2/3 || Straight | | <1.5xD LH
~ a
o

o
DIN 371 LIV —T_] =
<M10 s | oo |

LZ
L3
L1
~ a

©

Q
DIN 376 o | [
> M1 8 RN RRRRRAR RRRRLL [ 1

A
L1
{
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm

M3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 10 A2060M3
M4 0,7 63 12 21 4,5 34 3 3,3 10 A2060M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 3 4,2 10 A2060M5
M6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 10 A2060M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 10 A2060M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 10 A2060M10
M12 1,75 110 25 9 7 3 10,2 10 A2060M12
M14 2 110 25 1 9 3 12 10 A2060M14
M16 2 110 28 12 9 3 14 10 A2060M16
M18 2,5 125 32 14 1" 3 15,5 10 A2060M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 10 A2060M20

Suggested cutting conditions

P2 10-12
P3 8-10
K2 8-10

STANDARD




KST -M STD - Series
Standard threading tools
DIN13 || TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK | | HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M o || MSSE | o || VI VAP
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION
: . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed <250 RH
~ a
©
; }:
DIN 371 LR e—
<M10 Sl Seweiper——1— | | ]
5
L3
L1
N a
©
Q
DIN 376 o | A1 (|
2M11 &GP | onyiruipony \ 7
N
L‘\
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm
M2 0,4 45 7 1 2,8 2,1 2 1,6 10 A2110M2
M2,5 0,45 50 9 15 28 21 2 2,05 10 A2110M2,5
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 10 A2110M3
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 & 3,3 10 A2110M4
M4 0,7 63 12 2,8 21 3 3,3 10 A2110M4GP
M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 8 4,2 10 A2110M5
M5 0,8 70 14 3,5 2,7 3 4.2 10 A2110M5GP
M6 1 80 16 29 6 4,9 3 5 10 A2110M6
M6 1 80 16 4,5 3,4 3 5 10 A2110M6GP
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 & 6,8 10 A2110M8
M8 1,25 90 18 6 4,9 3 6,8 10 A2110M8GP
M10 1,5 100 20 36 10 8 8 8,5 10 A2110M10
M10 1,5 100 20 7 55 3 8,5 10 A2110M10GP
M12 1,75 110 24 9 7 4 10,2 10 A2110M12
M14 2 110 25 1" 9 4 12 10 A2110M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 10 A2110M16
M18 2,5 125 32 14 1 4 15,5 10 A2110M18
M20 2,5 140 32 16 12 4 17,5 10 A2110M20
M22 25 140 32 18 14,5 4 19,5 10 A2110M22
M24 3 160 36 18 14,5 4 21 10 A2110M24
M27 3 160 36 20 16 4 24 10 A2110M27
M30 3,5 180 40 22 18 4 26,5 10 A2110M30
M33 3,5 180 40 25 20 5 29,5 10 A2110M33
M36 4 200 55 28 22 5 32 10 A2110M36
Suggested cutting conditions
P P2 20-25
P P3 15 - 20
P P4 12-15
K K2 15-20
N N2 20-25
N N3 20-25
N N6 15-18

STANDARD

KERFOLG @ ]
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KST -M STD - Series
Standard threading tools
DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
MO S e B
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
Cating || cog || Melicdl || Sl laf]:‘r:ll:l )| <250 R
= a
Q
DIN 371 L NS ;NX_W
<M10 ® W I [ !
L
L3
I_1
= a
1S}
DIN376 o |_ M Mg ]
> M11 & GP &IWU\ ‘ —
2 . ‘
‘
SR A s ] e | g A2z
mm
M2 0,4 45 6 12 28 2,1 3 1,6 10 A2120M2
M25 045 50 6,5 15 28 2,1 3 2,05 10 A2120M2,5
M3 0,5 56 7 15 35 2,7 3 25 10 A2120M3
M4 07 63 8,5 21 45 34 3 33 10 A2120M4
M4 07 63 8,5 28 2,1 3 33 10 A2120M4GP
M5 08 70 10 24,5 6 4,9 3 42 10 A2120M5
M5 08 70 10 35 2,7 3 42 10 A2120M5GP
M6 1 80 12 29 6 4,9 3 5 10 A2120M6
M6 1 80 12 45 34 3 5 10 A2120M6GP
M8 125 90 15 33 8 6,2 3 6,8 10 A2120M8
M8 125 90 15 6 4,9 3 6,8 10 A2120M8GP
M0 15 100 175 38 10 8 3 8,5 10 A2120M10
M0 15 100 17,5 7 55 3 8,5 10 A2120M10GP
M12 175 110 18 9 7 4 10,2 10 A2120M12
M14 2 10 205 1 9 4 12 10 A2120M14
M16 2 110 205 12 9 4 14 10 A2120M16
M18 25 125 255 14 1 4 15,5 10 A2120M18
M20 25 140 295 16 12 4 17,5 10 A2120M20
M22 25 140 29,5 18 14,5 4 19,5 10 A2120M22
M24 3 160 35,5 18 14,5 4 21 10 A2120M24
M27 3 160 37,5 20 16 5 24 10 A2120M27
M30 35 180 42 22 18 5 26,5 10 A2120M30
M33 35 180 435 25 20 5 29,5 10 A2120M33
M36 4 200 47 28 22 5 32 10 A2120M36
Suggested cutting conditions
P P2 20-25
P P3 15-20
P P4 12-15
K K2 15-20
N N3 20-25
N N6 15-18

STANDARD




KST -M STD - Series

Standard threading tools

DIN13 TOLERANCE MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
A
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION 1

Cuting || B4S5 || Straight pf]'l’l'l;:‘d <250 || RH .

-
- }:
DIN 371 LR e—

Sl Seweiper——1— | | ]

<M10 H
2

L3
L1
~ a
kel
Q
DIN 376 < | oI ()
M1 S | o T | —J d
N
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 aht2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2130
mm

M2 0,4 45 7 11 2,8 21 2 1,6 10 A2130M2
M25 045 50 9 15 2,8 21 3 2,05 10 A2130M2,5
M3 0,5 56 10 18 35 2,7 3 25 10 A2130M3
M4 0,7 63 12 21 45 34 3 33 10 A2130M4
M5 0,8 70 14 245 6 49 3 42 10 A2130M5
M6 1 80 16 29 6 49 3 5 10 A2130M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 10 A2130M8
M10 1,5 00 20 36 10 8 3 8,5 10 A2130M10
M12 175 110 24 9 7 4 10,2 10 A2130M12
M14 2 110 25 1 9 4 12 10 A2130M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 10 A2130M16
M18 25 125 32 14 11 4 15,5 10 A2130M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 10 A2130M20
M22 25 140 32 18 14,5 4 19,5 10 A2130M22
M24 3 160 36 18 14,5 4 21 10 A2130M24
M27 3 160 36 20 16 4 24 10 A2130M27
M30 35 180 40 22 20 4 26,5 10 A2130M30

Suggested cutting conditions

P P2 30-35
P P3 25-30
P P4 20-25
P P5 10-15
P P7 10-15
M M1 10-15
K K2 25-30
N N2 30-35
N N3 30-35
N N6 25-30

STANDARD

KERFOLG & 0
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STD - Series

KST-M
Standard threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
Mo ] USSE | o L N
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 i flutes || tapering <25 RH
~ a
o
>
DIN 371 R N i Nx_rh
<M10 IR WV LTAN ‘ R )
L
L3
L
~ a
el
1S}
DIN 376 o (|
2M1 8 | e IS I
L]
] |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2135
mm
M2 0,4 45 6 12 2,8 21 3 1,6 10 A2135M2
M2,5 0,45 50 6,5 15 28 21 3 2,05 10 A2135M2,5
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 10 A2135M3
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 B B35 10 A2135M4
M5 0,8 70 10 24,5 6 4,9 3 4,2 10 A2135M5
M6 1 80 12 29 6 4,9 8 5 10 A2135M6
M8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 10 A2135M8
M10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 10 A2135M10
M12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 10 A2135M12
M14 2 110 20,5 1 9 4 12 10 A2135M14
M16 2 110 20,5 12 9 4 14 10 A2135M16
M18 25 125 25,5 14 1" 4 15,5 10 A2135M18
M20 2,5 140 29,5 16 12 4 17,5 10 A2135M20
M22 2,5 140 29,5 18 14,5 4 19,5 10 A2135M22
M24 3 160 35,5 18 14,5 4 21 10 A2135M24
M27 3 160 37,5 20 16 4 24 10 A2135M27
M30 3,5 180 42 22 18 4 26,5 10 A2135M30
Suggested cutting conditions
P P2 30-35
P P3 25-30
P P4 20-25
P P5 10-15
P P7 10-15
M M1 10-15
K K2 25-30
N N3 30-35
N N6 25-30

STANDARD




STD - Series

KST-M
Standrad threading tools
DIN13 | | TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HOLETYPE COATING
M| B2 s | w0 BRIGHT
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES || GEOMETRY | | DEPTH ROTATION
. . Spiral
Cutting B4/5 || Straight pointed <250 RH
~ a
©
: }:
NDF . I‘L [~ —
5
L3
<
Q
o | T (R
NDF &:[\nmmlllllﬂ“” ‘ m
L, ‘
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page Azoao
mm
M4 0,7 112 12 21 4,5 34 3 3,3 10 A2080M4
M5 0,8 125 14 245 6 4,9 3 4,2 10 A2080M5
M6 1 125 16 29 6 4,9 3 5 10 A2080M6
M8 1,25 140 18 ) 8 6,2 3 6,8 10 A2080M8
M10 1,5 160 20 36 10 8 3 8,5 10 A2080M10
M12 1,75 180 24 9 7 8 10,2 10 A2080M12
Suggested cutting conditions
P P1 18 - 20
P P2 15-18
P P3 12-15
N N1 18-20
N N2 15-18
N N5 15-18
N N6 12-15

STANDARD

.
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STD - Series

KST-M
Standard threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
M| B2 ks || o 3 BRIGHT
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION l
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 i flutes || tapering <25 RH
~ a
o
Q
B s
NDF s W - I —!
L
L3
I_1
~ a
el
1S}
NDF o (IR
s | U =
b
] |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2085
mm
M4 0,7 112 8,5 21 4,5 34 3 33 10 A2085M4
M5 0,8 125 10 245 6 4,9 3 4,2 10 A2085M5
M6 1 125 12 29 6 4,9 3 5 10 A2085M6
M8 1,25 140 15 B8 8 6,2 3 6,8 10 A2085M8
M10 1,5 160 17,5 38 10 8 3 8,5 10 A2085M10
M12 1,75 180 18 9 7 3 10,2 10 A2085M12
Suggested cutting conditions
P P1 18 - 20
P P2 15-18
N N1 18-20
N N2 15-18
N N5 15-18
N N6 12-15

STANDARD




-
20

KST -M STD - Series
Standard threading tools
DINT3 | [ TOLERANCE | [ MATERIAL || SHANK || HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M o || MSSE | o || VI VAP

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cuting || B45 || Staignt || SPrL || cosa || RH

pointed
~ a
©
. }:
NDF B e e
L
L3
L1
~ a
kel
Q
‘O— W ‘ ’( v
NDF &]:memlnnnm ‘ m
N
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A221 o
mm
M2 0,4 45 7 11 2,8 2,1 2 16 1 A2210M2
M25 045 50 9 15 2,8 2,1 3 2,05 1 A2210M2,5
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 3 2,5 1 A2210M3
M4 0,7 63 12 21 45 3.4 3 3,3 1 A2210M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 49 3 42 1 A2210M5
M6 1 80 16 29 6 49 3 5 11 A2210M6
M7 1 80 16 29 7 55 3 6 11 A2210M7
M8 125 90 18 33 8 6,2 3 6,8 1 A2210M8
M10 15 100 20 36 10 8 3 8,5 1 A2210M10
M12 175 110 24 9 7 4 10,2 1 A2210M12
M14 2 110 25 1 9 4 12 1 A2210M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 11 A2210M16
M18 25 125 32 14 1 4 15,5 11 A2210M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 11 A2210M20
M22 25 140 32 18 14,5 4 195 1 A2210M22
M24 3 160 36 18 14,5 4 21 1 A2210M24
M27 3 160 36 20 16 4 24 1 A2210M27
M30 35 180 40 22 18 4 26,5 1 A2210M30

Suggested cutting conditions

B B2 20-25
B P3 15-20
P P4 12-15
K K2 15-20
N N2 20-25
N N3 20-25
N N6 15-18

STANDARD

KERFOLG



KERFOLG @ )

KST -M STD - Series
Standard threading tools
DINT3 | [ TOLERANCE | [ MATERIAL || SHANK || HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M o || MSSE | piname || L VAP
TOOLTYPE | [ CHAMFER | [ FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 W fltes | | tapering <25xD RH
o a
©
>
DIN 371 L NS Nx_rh
<M10 T W AU TSN )
L
L3
I_1
~ a
©
1S}
DIN376 o |_ M Mg |
2M1 8 | e IS I
N
. |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm
M2 0,4 45 6 12 2,8 2,1 3 1,6 1" A2215M2
M2,5 0,45 50 6,5 15 2,8 2,1 3 2,05 1 A2215M2,5
M3 0,5 56 7 15 3,5 2,7 3 2,5 " A2215M3
M4 0,7 63 8,5 21 4,5 3,4 B B35 1" A2215M4
M5 0,8 70 10 245 6 4,9 3 4,2 " A2215M5
M6 1 80 12 29 6 49 3 5 1 A2215M6
M7 1 80 12 29 7 55 3 6 1" A2215M7
M8 1,25 90 15 33 8 6,2 3 6,8 11 A2215M8
M10 1,5 100 17,5 38 10 8 3 8,5 " A2215M10
M12 1,75 110 18 9 7 4 10,2 1 A2215M12
M14 2 110 20,5 1 9 4 12 " A2215M14
M16 2 110 20,5 12 9 4 14 1 A2215M16
M18 2,5 125 25,5 14 1 4 15,5 1" A2215M18
M20 25 140 29,5 16 12 4 17,5 1 A2215M20
M22 2,5 140 29,5 18 14,5 4 19,56 " A2215M22
M24 3 160 8515) 18 14,5 4 21 " A2215M24
M27 3 160 375 20 16 5 24 " A2215M27
M30 Bi5) 180 42 22 18 5 26,5 1" A2215M30
Suggested cutting conditions
P P2 15 - 20
P P3 12-15
p P4 10-12
K K2 12-15
N N3 15-18
N N6 15-18

STANDARD




KST -M STD - Series
Standard threading tools
DIN13 | | TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M o HSSE || o376 1 [ BRIGHT
TOOLTYPE | | CHAMFER || FLUTES PITCH DEPTH ROTATION
Cutting C2/3 || Straight || Cross || <2.5xD RH

~ a

e}

- ‘NX_W
DIN 371 SIS ]
<M10 s [ [~ I

LZ
L3
L1
~ a

el

Q
DIN 376 o]t T
2 M11 R — i

N
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 ﬁ Price List
mm

M3 05 56 10 18 35 27 3 25 1 A2250M3
M4 07 63 12 21 45 34 3 33 1 A2250M4
M5 08 70 14 245 6 4,9 3 42 1 A2250M5
M6 1 80 16 29 6 49 3 5 1 A2250M6
M8 125 90 18 33 8 6,2 3 6,8 11 A2250M8
M0 15 100 20 36 10 8 3 85 11 A2250M10
M2 1,75 110 24 9 7 3 10,2 1 A2250M12
M14 2 110 25 11 9 3 12 1 A2250M14
M16 2 110 28 12 9 3 14 1 A2250M16

Suggested cutting conditions

P P1 12-15
N N1 12-15
N N2 10-12
N N5 10-12
N N6 8-10

STANDARD

KERFOLG @ J



KST -M STD - Series
Standard threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M o HSSE || o376 ; BRIGHT

KERFOLG @

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cating || c23 || Melicsl | Sl om0 || R

-
>
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh

<M10 ST W TV TS| | I D)
L
L3
I_1
~ a
©
Q
DIN376 o | [ o= )
2M1 8 | e IS I v
N
. |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2255
mm
M2 0,4 45 7 1 2,8 2,1 2 1,6 1" A2255M2
M2,5 0,45 50 9 15 2,8 2,1 2 2,05 1 A2255M2,5
M3 0,5 56 10 18 3,5 2,7 2 2,5 " A2255M3
M4 0,7 63 12 21 4,5 3,4 2 3,3 " A2255M4
M5 0,8 70 14 24,5 6 4,9 2 4,2 1 A2255M5
M6 1 80 16 29 6 4,9 2 5 1 A2255M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 2 6,8 1 A2255M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 2 8,5 1 A2255M10
M12 1,75 110 24 9 7 2 10,2 " A2255M12
M14 2 110 25 1 9 2 12 1" A2255M14

Suggested cutting conditions

N N1 12-15
N N2 12-15
N N5 10-12
N N6 10-12
S S1 6-8
S S3 6-8

STANDARD
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KST -M STD - Series
Standard threading tools
DIN13 | | TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX HSSE || o376 1 [ NITR
TOOLTYPE | | CHAMFER || FLUTES DEPTH ROTATION 1
Cutting C2/3 || Straight | | <2.5xD RH [

o~ a
kel
Q
DIN 371 SIS — 1| (|
<M10&GP S vmrmony |
LZ
L3
L‘\
~ a

hel

Q
DIN 376 < \ (-
> M1 8 RN RRRRRAR RRRRLL [ 1

L
L1
|
d1 P L1 L2 L3 d2h9 aht2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A231 o
mm

M3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 1 A2310M3
M4 0,7 63 12 21 45 34 3 33 1 A2310M4
M5 0,8 70 14 245 6 4,9 3 4.2 1 A2310M5
M6 1 80 16 29 6 4,9 4 5 1 A2310M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 4 6,8 1 A2310M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 4 8,5 1 A2310M10
M12 1,75 110 24 9 7 4 10,2 1 A2310M12
M14 2 110 25 1 9 4 12 1 A2310M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 1 A2310M16
M18 25 125 32 14 1 4 15,5 1 A2310M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 1 A2310M20
M22 25 140 32 18 14,5 4 19,5 1 A2310M22
M24 3 160 36 18 14,5 5 21 1 A2310M24
M27 3 160 36 20 16 5 24 1 A2310M27
M30 35 180 40 22 18 5 26,5 1 A2310M30
M33 35 180 40 25 20 5 29,5 1 A2310M33

Suggested cutting conditions

K K1 15-20
N N4 15-20
N N7 15-20
N N9 20-25
N N10 20-25

STANDARD

KERFOLG
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KST -M STD - Series
Standard threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX PM-P || DN 376 ] ; [ BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cuting || B45 || Staight pf)'l’l'l;:‘d <30 | R 2t

-
- }:
DIN 371 LR e—

Sl Seweiper——1— | | ]

<M10 H
2

L3
L1
~ a
kel
Q
DIN 376 < | U = =)
M1 S | o T | —J
N
L1

1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2160

mm

M3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 11 A2160M3
M4 0,7 63 12 21 45 3,4 3 33 11 A2160M4
M5 0,8 70 14 245 6 49 3 42 1 A2160M5
M6 1 80 16 29 6 49 3 5 11 A2160M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 1 A2160M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 1 A2160M10
M12 175 110 24 9 7 4 10,2 11 A2160M12
M14 2 110 25 1 9 4 12 11 A2160M14
M16 2 110 28 12 9 4 14 11 A2160M16
M18 25 125 32 14 1 4 15,5 11 A2160M18
M20 25 140 32 16 12 4 17,5 1 A2160M20

Suggested cutting conditions

P P3 20 - 30
P P4 15 - 25
P P5 10-15
P P6 8-10
P P7 10-15
M M1 8-15
M M2 5-8
K K2 20- 30
N N2 25-35
N N3 25-35
N N6 20 - 30

STANDARD




KST -M STD - Series

Standrd threading tools

DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN 371 i
M 6HX PM-T || DN a7 ; BRIGHT
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 I flutes || tapering < 3D RH
~ a
el
>
DIN 371 o M sSs T [ Nx_rh
<M10 o | W Nt 1| R )
L
L, ]
I_1
~ a
©
Q
DIN376 < |_ff "M ]
2M1 8 | e IS I ’
N
] |
1
di P L1 L2 L3  d2h9 ah12 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2165
mm
M3 0,5 56 7 15 35 27 3 25 1 A2165M3
M4 0,7 63 8,5 21 45 3,4 3 33 11 A2165M4
M5 0,8 70 10 245 6 49 3 42 1 A2165M5
M6 1 80 12 29 6 49 3 5 11 A2165M6
M8 1,25 90 14 33 8 6,2 3 6,8 11 A2165M8
M10 15 100 17 39 10 8 3 8,5 11 A2165M10
M12 175 110 18 9 7 4 10,2 11 A2165M12
M14 2 110 205 1 9 4 12 11 A2165M14
M16 2 10 205 12 9 4 14 11 A2165M16
M18 25 125 255 14 1 4 15,5 1 A2165M18
M20 25 140 255 16 12 4 17,5 1 A2165M20
M24 3 160 32 18 14,5 4 21 11 A2165M24
Suggested cutting conditions
P P3 15-25
P P4 10-20
P P5 5-8
P P7 8-12
M M1 8-12
K K2 15-20
N N3 20-30
N N6 20-30

STANDARD

KERFOLG @ N
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KST -M STD - Series
Standard threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M openimm | HSSE | oz | 1L BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cuting || B45 || Staight pf)'l’l'l;:‘d <30 | R

-
- }:
DIN 371 LR e—

Sl Seweiper——1— | | ]

<M10 |
L) ,

L3
L1
~ a
kel
Q
DIN 376 < | U = =)
M1 S | o T —
N
L1

1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2022

mm

M3 0,5 56 10 18 35 27 3 25 11 A2022M3
M4 0,7 63 13 21 45 3,4 3 33 11 A2022M4
M5 0,8 70 13 245 6 49 3 42 1 A2022M5
M6 1 80 16 29 6 49 3 5 11 A2022M6
M8 1,25 90 18 33 8 6,2 3 6,8 1 A2022M8
M10 1,5 100 20 36 10 8 3 8,5 1 A2022M10
M12 175 110 25 9 7 3 10,2 11 A2022M12
M16 2 110 28 12 9 3 14 11 A2022M16

Suggested cutting conditions

B P2 10-15
P P3 10-12
N N2 15-20
N N3 10-12
N N6 8-12
N N7 10-15

STANDARD




STD - Series

KST-M
Standard threading tools
DINT3 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 DIN 371 i
M oeoiom | HSSE | oz | L BRIGHT
TOOLTYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY DEPTH ROTATION
" Helical || Spiral
Cutting ca3 i flutes || < 2,5 RH
~ a
o
>
DIN 371 R N i Nx_rh
<M10 IR SN ‘ [
L
L3
I_1
~ a
el
1S}
DIN 376 o (|
2M1 8 | e IS I
L]
] |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2042
mm
M4 0,7 63 7 21 4,25 3,4 3 33 12 A2042M4
M5 0,8 70 8 245 6 4,9 3 42 12 A2042M5
M6 1 80 10 29 6 4,9 3 5 12 A2042M6
M8 1,25 90 13 ) 8 6,2 3 6,8 12 A2042M8
M10 1,5 100 15 36 10 8 3 8,5 12 A2042M10
M12 1,75 110 18 9 7 8 10,2 12 A2042M12
M16 2 110 20 12 9 3 14 12 A2042M16
Suggested cutting conditions
P P1 20-30
p P2 20 - 30
P P3 20-25
P P4 15-20
N N5 15-20
N N6 20-25

STANDARD

- N
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KERFOLG
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KST -M STD - Series
Standrd threading tools
DINT3 | [ TOLERANCE | | MATERIAL | [ SHANK || HOLE TvpE COATING
1502 i
M o HSS || DIN 352 1 [ BRIGHT
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES DEPTH ROTATION
Cutting || A-D-C || Straight || <2.5xD RH r
|
- a ]
Q
DIN 352 o L T
<M6 QNI ]
L2
L3
L1
~ a
©
Q
DIN 352 < | [
M8 ® | mwwwm———
L, ‘
L|
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 ﬁ Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A2814
mm
M2 0,4 36 75 12 2,8 2,1 3 1,6 12 A2814M2
M2,5 045 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 12 A2814M2,5
M3 0,5 40 10 18 35 2,7 3 25 12 A2814M3
M3,5 0,6 45 1 20 4 3 3 2,9 12 A2814M3,5
M4 0,7 45 12 21 45 3,4 3 3,3 12 A2814M4
M4,5 0,75 50 13 23 6 4,9 3 37 12 A2814M4,5
M5 0,8 50 14 24 6 4,9 3 4,2 12 A2814M5
M6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 12 A2814M6
M7 1 56 19 6 4,9 3 6 12 A2814M7
VE] 1,25 63 22 6 4,9 3 6,8 12 A2814M8
M9 1,25 63 22 7 55 3 7.8 12 A2814M9
M10 1,5 70 24 7 55 3 8,5 12 A2814M10
M12 1,75 75 28 9 7 4 10,2 12 A2814M12
M14 2 80 30 1 9 4 12 12 A2814M14
M16 2 80 32 12 9 4 14 12 A2814M16
M18 2,5 95 34 14 1 4 15,5 12 A2814M18
M20 25 95 34 16 12 4 17,5 12 A2814M20
M22 2,5 100 34 18 14,5 4 19,5 12 A2814M22
M24 3 110 38 18 14,5 4 21 12 A2814M24
Mm27 3 110 38 20 16 4 24 12 A2814M27
M30 35 125 45 22 18 4 26,5 12 A2814M30
Suggested cutting conditions
P P1 °
P P4 °
P P7 °
K K2 °
N N1 °
N N3 °
N N5 °
N N7 °

STANDARD




KST -M STD - Series
Standard threading tools
DIN13 TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
1502 i
M o HSSE || DIN 352 1 [ BRIGHT
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES DEPTH ROTATION
Cutting C2/3 || Straight | | <2.5xD RH
- a
Q
DIN 352 o L Il
<M6 QNI ]
L2
L L
L1
~ a
©
Q
DIN 352 o | [
2 M8 © |
L2
Li
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
mm mm mm mm mm mm mm z Page A281 8
mm
M2 0,4 36 75 12 2,8 2,1 3 1,6 12 A2818M2
M2,5 0,45 40 8,5 14,5 2,8 2,1 3 2,05 12 A2818M2,5
M3 0,5 40 10 18 3,5 2,7 3 2,5 12 A2818M3
M3,5 0,6 45 1" 20 4 3 3 2,9 12 A2818M3,5
M4 0,7 45 12 21 4,5 34 3 3,3 12 A2818M4
M5 0,8 50 14 24 6 4,9 8 4,2 12 A2818M5
M6 1 56 16 28 6 4,9 3 5 12 A2818M6
M8 1,25 63 22 6 49 3 6,8 12 A2818M8
M10 1,5 70 24 7 5,5 3 8,5 12 A2818M10
M12 1,75 75 28 9 7 4 10,2 12 A2818M12
M16 2 80 32 12 9 4 14 12 A2818M16
M20 25 95 34 16 12 4 17,5 12 A2818M20
Suggested cutting conditions
P P1 °
P P2 °
P P3 °
P P4 ( ]
P P5 °
P P7 °
M M1 [ ]
M M2 [ ]
K K1 [ ]
K K2 (]
K K3 [ ]
N N2 ([ ]
N N3 [ ]
N N4 [ ]
N N6 (]
N N7 ([ ]
N N8 [ ]
S S1 [ ]
S S3 [}

STANDARD

KERFOLG @
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KST - MIF STD - Series
Standard threading tools
DIN3 | [ TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HoLE TvpE COATING
MF || S87 || wsse | owan | 0L VAP
T00L TYPE | [ cHAMFER | [ Flutes | [ GeoMETRY | [ ot | [ RomATion
Cuting || B4S5 || Straight pf]'l’l'l;:‘d <250 || RH
- a
IS}
DIN 374 g’ﬁ%u ‘ =
)
L1 d
||| e || e | L e Ao
mm
M4 0,5 63 12 2,8 21 3 3,5 12 A2410MF40,5
M5 0,5 70 14 3,5 2,7 3 4,5 12 A2410MF50,5
M6 0,75 80 16 4,5 3,4 3 52 12 A2410MF60,75
M8 0,75 80 16 6 4,9 & 7.2 12 A2410MF80,75
M8 1 90 16 6 4,9 3 7 12 A2410MF81
M10 0,75 90 18 7 55 4 9,2 12 A2410MF100,75
M10 1 90 18 7 55 4 9 12 A2410MF101
M10 1,25 100 18 7 5,5 3 8,8 12 A2410MF101,25
M12 1 100 22 9 7 4 1" 12 A2410MF121
M12 1,25 100 22 9 7 4 10,8 12 A2410MF121,25
M12 1,5 100 22 9 7 3 10,5 12 A2410MF121,5
M14 1 100 22 1" 9 4 13 12 A2410MF141
M14 1,25 100 22 " 9 4 12,8 12 A2410MF141,25
M14 1,5 100 22 1" 9 4 12,5 12 A2410MF141,5
M16 1 100 22 12 9 4 15 12 A2410MF161
M16 1,5 100 22 12 9 4 14,5 12 A2410MF161,5
M18 1 110 25 14 " 4 17 12 A2410MF181
M18 1,5 100 25 14 1 4 16,5 12 A2410MF181,5
M20 1 125 25 16 12 4 19 12 A2410MF201
M20 1,5 125 25 16 12 4 18,5 12 A2410MF201,5
M22 1 125 25 18 14,5 4 21 12 A2410MF221
M22 1,5 125 25 18 14,5 4 20,5 12 A2410MF221,5
M24 1 140 25 18 14,5 5 23 12 A2410MF241
M24 1,5 140 25 18 14,5 4 22,5 12 A2410MF241,5
M24 2 140 25 18 14,5 4 22 12 A2410MF242
M27 1,5 140 28 20 16 4 25,5 12 A2410MF271,5
M27 2 140 28 20 16 4 25 12 A2410MF272
M30 1,5 150 28 22 18 4 28,5 12 A2410MF301,5
M30 2 150 28 22 18 4 28 12 A2410MF302
Suggested cutting conditions

P P2 20-25

P P3 15 - 20

p P4 12-15

K K2 15-20

N N2 20-25

N N3 20-25

N N6 15-18

STANDARD




KST - MF STD - Series
Standard threading tools
DIN13 | | TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HOLE TYPE COATING
MF || S87 || wsse | owane || 1 VAP
TOOLTYPE | | CHAMFER || FLUTES || GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
; Helical Spiral Back
Cutting ca3 i flutes | | tapering <250 RH

a

‘ s
e
| =
L1 1
Sl | ] | = | e aats
mm
M6 0,75 80 7.5 4,5 3,4 3 5,2 12 A2415MF60,75
M8 1 90 10 6 4,9 3 7 12 A2415MF81
M10 1 90 10 7 55 3 9 12 A2415MF101
M10 1,25 100 11,5 7 55 3 8.8 12 A2415MF101,25
M12 1 100 13 9 7 4 1" 12 A2415MF121
M12 1,25 100 13,5 9 7 4 10,8 12 A2415MF121,25
M12 15 100 14 9 7 4 10,5 12 A2415MF121,5
M14 1,5 100 15,5 1" 9 4 12,5 12 A2415MF141,5
M16 1,5 100 15,5 12 9 4 14,5 12 A2415MF161,5
M18 1,5 100 16 14 1 4 16,5 12 A2415MF181,5
M20 1,5 125 17 16 12 4 18,5 12 A2415MF201,5
M22 15 125 19 18 14,5 4 20,5 12 A2415MF221,5
M24 15 140 21 18 14,5 4 22,5 12 A2415MF241,5
M26 1,5 140 23 18 14,5 4 24,5 12 A2415MF261,5
Mm27 1,5 140 23 20 16 4 25,5 12 A2415MF271,5
M28 1,5 140 23 20 16 4 26,5 12 A2415MF281,5
M30 2 150 25 22 18 5 28,5 12 A2415MF301,5

Suggested cutting conditions

B P2 15-20
P P3 12-15
P P4 10-12
K K2 12-15
N N3 15-18
N N6 15-18

STANDARD

KERFOLG @ J
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KST - MF STD - Series
Standard threading tools
013 | [ ToLERANCE | [ MATERIAL | [ sHaNK | [ HOLE TYPE COATING
MF || S87 || wsse | owan | 0L TN
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION .
Cuting || B4/5 || Straight pf)'l’l'l;:‘d <250 | RH
= a
IS}
DIN 374 ’;PILH%H ‘ =
)
L1 d
&
o [ | | e e | g Ao
mm
M6 075 80 14 45 34 3 52 12 A2432MF60,75
M8 1 ) 16 6 4,9 3 7 12 A2432MF81
M10 1 N 18 7 55 4 9 12 A2432MF101
M10 125 100 18 7 55 3 88 12 A2432MF101,25
M12 1 100 22 9 7 4 11 12 A2432MF121
M2 15 100 22 9 7 3 10,5 12 A2432MF121,5
M14 125 100 22 1 9 4 12,8 12 A2432MF141,25
Mi4 15 100 22 1 9 4 12,5 12 A2432MF141,5
Mi6 15 100 22 12 9 4 14,5 12 A2432MF161,5
M8 15 110 25 14 1 4 16,5 12 A2432MF181,5
M2 15 125 25 16 12 4 18,5 12 A2432MF201,5
Suggested cutting conditions
P P2 30-35
P P3 25-30
P P4 20-25
P P5 10-15
P P7 10- 15
M M1 10-15
K K2 25-30
N N2 30-35
N N3 30-35
N N6 25-30

STANDARD




STD - Series

KST - MF
Standard threading tools
oi13 | [ Touerance | [ mareiaL | [ sHank | [ HoLe Tvpe CONTING
MF || S87 || wsse | owane || 1 ]
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
Cuting || 23 || felical spiral la";:fl'; g <250 R
I
= a
. o
DIN 374 ’;FE' . f—% fffffffffffffffffff - —f
5 ]
L1 1
SR LA E e e | T g A2ezs
mm
M6 075 80 75 45 34 3 52 12 A2425MF60,75
M8 1 90 10 6 4,9 3 7 12 A2425MF81
M10 1 90 10 7 55 4 9 12 A2425MF101
M10 125 100 115 7 55 3 8,8 12 A2425MF101,25
M12 1 100 13 9 7 4 11 12 A2425MF121
M12 125 100 135 9 7 4 10,8 12 A2425MF121,25
M12 15 100 14 9 7 4 10,5 12 A2425MF121,5
M14 15 100 155 1 9 4 12,5 12 A2425MF141,5
M6 15 100 155 12 9 4 14,5 12 A2425MF161,5
M18 15 110 16 14 11 4 16,5 12 A2425MF181,5
M20 15 125 17 16 12 4 18,5 12 A2425MF201,5
Suggested cutting conditions
P P2 25-30
P P3 20-25
P P4 15-20
P P5 5-10
P P7 8-10
M M1 8-10
K K2 20-25
N N3 25-30
N N6 25-30

STANDARD

KERFOLG @ )
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KST - MF STD - Series
Standard threading tools

013 | [ TOLERANCE | [ MATERIAL | [ sHaNK | [ HOLE TYPE COATING
MF || S87 || wsse | owane || 1 BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES DEPTH ROTATION .

Cutting C2/3 || Straight | | <1.5xD LH

= a
IS}
DIN 374 ’;FIT =] =
L
L ] .
|
AR A B o | 1 e Ao
mm

M6 075 80 16 45 34 3 52 12 A2420MF60,75
M8 1 ) 16 6 4,9 3 7 12 A2420MF81
M10 1 N 18 7 55 3 9 12 A2420MF101
M10 125 100 18 7 55 3 88 12 A2420MF101,25
M2 125 100 22 9 7 3 10,8 12 A2420MF121,25
M2 15 100 22 9 7 3 10,5 12 A2420MF121,5
Mi4 15 100 22 1 9 3 12,5 12 A2420MF141,5
Mi6 15 100 22 12 9 3 14,5 12 A2420MF161,5
Mi8 15 110 25 14 1 4 16,5 12 A2420MF181,5
M20 15 125 25 16 12 4 18,5 12 A2420MF201,5

Suggested cutting conditions

P2 10-12
P3 8-10
K2 8-10

STANDARD




Standard threading tools

ASME B1.1 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN ;
UNC 8 HSSE || prgaq || J 0L BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION
Cuting || B45 || Staignt || SPrL || cosa || RH

pointed
~ a
el
. }:
DIN 2184-1 o [ momtir—— 777
<@ 14" S Sewooor——— | | ]
L]
L3
L, |
« a L
© ¥
Q 4 :l
DIN2184-1 ] [— = £
205M16” S| gy \ — 1
L, 3 &
L1
1
di P L1 L2 L3 d2h9 ahi2 ﬁ Price List
UNC mm TPI mm mm mm mm mm 2 mm Page A2510
14" 635 20 80 17 30 7 55 3 5,1 13 A2510UNC1/4
516" 7,938 18 90 18 6 49 3 6,6 13 A2510UNC5/16
3/8" 9525 16 100 22 7 5,5 3 8 13 A2510UNC3/8
716" 11,113 14 100 24 8 6,2 3 9,4 13 A2510UNC7/16
127 127 13 110 26 9 7 3 10,8 13 A2510UNC1/2
9/16" 14,288 12 110 28 1 9 3 12,2 13 A2510UNC9/16
5/8" 15875 11 110 28 12 9 3 13,5 13 A2510UNC5/8
3/4” 19,05 10 125 32 14 1 4 16,5 13 A2510UNC3/4
7/8" 22,225 9 140 32 18 14,5 4 19,5 13 A2510UNC7/8
1 25,4 8 160 36 18 14,5 4 22,25 13 A2510UNC1

Suggested cutting conditions

B B2 20-25
B P3 15-20
P P4 12-15
K K2 15-20
N N2 20-25
N N3 20-25
N N6 15-18

STANDARD

KERFOLG & 0
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STD - Series

KST - UNC
Standard threading tools
ASME B1.1 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN i
UNC 8 HSSE || y184m1 ! BRIGHT
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES | | GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION
i Helical || Spiral Back
Cutting c23 i flutes || tapering <25 RH
~ a
o
>
DIN2184-1 o [ M Moo= [ | Nx_rh
<@ 14" o | W Nt 1| R )
L
L3
I_1
~ a
el
1S}
DIN 2184-1 © (|
205167 | L Ty | I
b
] |
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :@: Price List
UNC mm TPI mm mm mm mm mm 2 mm Page A2617
1/4” 6,35 20 80 11,5 32 7 55 3 5,1 13 A2617UNC1/4
5/16” 7,938 18 90 13 6 4,9 3 6,6 13 A2617UNC5/16
3/8” 9,525 16 100 14 7 55 3 8 13 A2617UNC3/8
716" 11,113 14 100 17 8 6,2 B 9,4 13 A2617UNC7/16
172 12,7 13 110 19 9 7 4 10,8 13 A2617UNC1/2
9/16” 14,288 12 110 21 1" 9 4 12,2 13 A2617UNC9/16
5/8” 15,875 1 110 22,5 12 9 4 13,5 13 A2617UNC5/8
3/4” 19,05 10 125 26 14 1 4 16,5 13 A2617UNC3/4
7/8 22,225 9 140 30 18 14,5 4 19,5 13 A2617UNC7/8
1” 254 8 160 36,5 18 14,5 4 22,25 13 A2617UNC1
Suggested cutting conditions
P P2 15-20
P P3 12-15
P P4 10-12
K K2 12-15
N N3 15-18
N N6 15-18

STANDARD




=0
“w

Standard threading tools
ASMEBT.1 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
DIN i
UNF 28 HSSE || gigpq || 1L BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cuting || B4S5 || Straight pf)'l’l'l;:‘d <250 || RH

-
- }:
DIN 2184-1 o [ momtir—— 777

<@ 14" ol Sewedppr—1_ [ [ ]

L3
L1
o~ a
©
N
DIN 2184-1 | MO —— T~
20516” S| opimow—— —J
A
L1
1
d1 P L1 L2 L3 d2h9 ah12 :@: Price List

LI mm TPI mm mm mm mm mm “ mm Page A2550
1/4” 6,35 28 80 16 30 7 55 3 55 13 A2550UNF1/4
5/16” 7,938 24 90 18 6 4,9 3 6,9 13 A2550UNF5/16
3/8” 9,525 24 90 18 7 55 3 8,5 13 A2550UNF3/8
716" 11,113 20 100 20 8 6,2 8 9,9 13 A2550UNF7/16
172 12,7 20 100 22 9 7 4 11,5 13 A2550UNF1/2
9/16” 14,288 18 100 22 1 © 4 12,9 13 A2550UNF9/16
5/8” 15,875 18 100 22 12 9 4 14,5 13 A2550UNF5/8
3/4 19,05 16 110 25 14 1 4 17,5 13 A2550UNF3/4
7/8" 22,225 14 125 25 18 14,5 4 20,4 13 A2550UNF7/8

1” 254 12 140 28 18 14,5 4 23,25 13 A2550UNF1

Suggested cutting conditions

B B2 20-25
B P3 15-20
P P4 12-15
K K2 15-20
N N2 20-25
N N3 20-25
N N6 15-18

STANDARD

KERFOLG
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Standard threading tools

ASME B1.1 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
UNF | 2 || Hsst || 40, || L BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY REAR DEPTH ROTATION

Cating || cog || Melicdl || Sl la";gfl'; )| <250 R

-
>
DIN2184-1 © [ M W= [ | Nx_rh

<@ 14" o | W Nt 1| R )
L2
L3
I_1
~ a g
el
s
DIN 2184-1 © =
20516" . L Ny I
LZ
e |
1
d1 P L1 L2 L3  d2h9 ah12 ﬁ Price List

LI mm TPI mm mm mm mm mm z mm Page A2555
1/4” 6,35 28 80 10 32 7 55 3 55 13 A2555UNF1/4
5/16" 7,938 24 90 11 6 49 3 6,9 13 A2555UNF5/16
3/8” 9,625 24 90 12 7 55 3 8,56 13 A2555UNF3/8
716" 11,113 20 100 13,56 8 6,2 3 9,9 13 A2555UNF7/16
1/2” 12,7 20 100 14,5 9 7 4 11,5 13 A2555UNF1/2
9/16” 14,288 18 100 15,5 11 9 4 12,9 13 A2555UNF9/16
5/8" 15,875 18 100 16 12 9 4 14,5 13 A2555UNF5/8
3/4” 19,05 16 110 18 14 11 4 17,5 13 A2555UNF3/4
718" 22,225 14 125 23,5 18 14,5 4 20,4 13 A2555UNF7/8

1" 25,4 12 140 26 18 14,5 4 23,25 13 A2555UNF1

Suggested cutting conditions

B P2 15-20
P P3 12-15
P P4 10-12
K K2 12-15
N N3 15-18
N N6 15-18

STANDARD
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KST -G STD - Series
Standard threading tools
EN IS0 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
IS0 DIN i
G sog9 || HSSE || g || JIL BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES GEOMETRY DEPTH ROTATION

Cuting || B4S5 || Straight pf)'l’l'l;:‘d <250 || RH

-
DIN 5156 ’;PIWI ; %
b
L1
|
o @& | M2 e o - | 1L Plosge.  A2610
mm

18" 9728 28 2 18 7 55 4 88 13 A2610GAS1/8
14 13157 19 100 22 11 9 4 1,8 13 A2610GAS1/4
3/8" 16,662 19 100 22 12 9 4 15,25 13 A2610GAS3/8
122 20955 14 125 25 16 12 4 19 13 A2610GAS1/2
58" 22911 14 125 25 18 14,5 4 21 13 A2610GAS5/8
314" 26441 14 140 28 20 16 4 245 13 A2610GAS3/4
7/8” 30,201 14 150 28 22 18 4 2825 13 A2610GAST7/8

17 33249 11 160 30 25 20 4 3075 13 A2610GAS1
11/8 37,897 11 170 30 28 22 5 355 13 A2610GAS11/8
114 4191 1 170 30 32 24 5 395 13 A2610GAS11/4
1127 47,803 11 190 32 36 29 5 4525 13 A2610GAS11/2

Suggested cutting conditions

B B2 20-25
B P3 15-20
P P4 12-15
K K2 15-20
N N2 20-25
N N3 20-25
N N6 15-18

STANDARD

KERFOLG
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STD - Series

KST - G
Standard threading tools
EN 1S0 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL || SHANK || HOLETYPE COATING
6 || oy || WSSE | A } BRIGHT
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES DEPTH ROTATION
uting || c23 || Mol | <an0 | e
DIN 5156
i/
I
o W B N W el e =l g Azes
mm
1/8” 9,728 28 90 18 7 55 3 8,8 13 A2615GAS1/8
1/4” 13,157 19 100 22 1 9 3 11,8 13 A2615GAS1/4
3/8” 16,662 19 100 22 12 9 3 15,25 13 A2615GAS3/8
1/2” 20,955 14 125 25 16 12 4 19 13 A2615GAS1/2
5/8” 22,911 14 125 25 18 14,5 4 21 13 A2615GAS5/8
3/4” 26,441 14 140 28 20 16 4 24,5 13 A2615GAS3/4
7/8” 30,201 14 150 28 22 18 4 28,25 13 A2615GAS7/8
1” 33,249 11 160 30 25 20 4 30,75 13 A2615GAS1
11/8" 37,897 " 170 30 28 22 5 35,5 13 A2615GAS11/8
11/4” 41,91 " 170 30 32 24 5 39,5 13 A2615GAS11/4
11/2" 47,803 " 190 32 36 29 6 45,25 13 A2615GAS11/2
13/4” 53,746 1 190 32 40 32 6 51 13 A2615GAS13/4
2’ 59,614 1 220 40 45 35 6 57 13 A2615GAS2
21/2" 75,184 1 250 50 45 35 8 72,8 13 A2615GAS21/2
Suggested cutting conditions
P P1 18 - 20
P P2 15-18
P P3 12-15
P P4 10- 12
K K2 12-15
N N1 18 - 20
N N2 15-18
N N3 15-18
N N5 15-18
N N6 12-15

STANDARD




_—
24

Standard threading tools
EN 150 228 | | TOLERANCE | | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
6 || s || ¥ || s || WC BRIGHT
TOOL TYPE | | CHAMFER FLUTES DEPTH ROTATION | | ROTATION
Cutting A-C Straight | | <2,5xD RH RH
< a
IS}
DIN 5157 ’;F — D %
L2
L1
d
A A E A | "Ewt a2z
mm
1/8" 9,728 28 63 18 7 55 3 8.8 13 A2825GAS1/8
1/4" 13,157 19 70 20 1 9 4 11,8 13 A2825GAS1/4
3/8" 16,662 19 70 20 12 9 4 15,25 13 A2825GAS3/8
1/2" 20,955 14 80 22 16 12 4 19 13 A2825GAS1/2
5/8" 22,911 14 80 22 18 14,5 4 21 13 A2825GAS5/8
3/4" 26,441 14 90 22 20 16 4 24,5 13 A2825GAS3/4
7/8" 30,201 14 90 22 22 18 4 28,25 13 A2825GAS7/8
1" 33,249 1 100 25 25 20 4 30,75 13 A2825GAS1
Suggested cutting conditions
P P1 [ ]
P P2 [ ]
P P3 ([ ]
P P4 °
P P7 [ ]
K K2 [ ]
N N2 [ ]
N N3 [ ]
N N6 [ ]
N N7 (]

STANDARD

KERFOLG
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Standard threading tools
IASME B1.20.1 | MATERIAL SHANK HOLE TYPE COATING
NPT || HssE NoF || L BRIGHT

TOOL TYPE CHAMFER FLUTES ROTATION

Cutting C2/3 || Straight RH

~| @
©
a
NDF . |u||||||llllllllll|2 —1
LZ
L1
d1 P L1 L2 d2h9 ah12 :ﬁ: Price List
WP mm TPI mm mm mm mm z Page A2650
mm
1/16” 7,938 27 63 12 6 4,9 4 6,15* 13 A2650NPT1/16
1/8” 10,287 27 63 12 7 55 4 8,5% 13 A2650NPT1/8
1/4” 13,716 18 63 18 1" 9 4 11* 13 A2650NPT1/4
3/8” 17,145 18 70 18 12 9 4 14,5* 13 A2650NPT3/8
12" 21,336 14 80 23 16 12 4 17,85* 13 A2650NPT1/2
3/4” 26,67 14 100 24 20 16 5 23,2* 13 A2650NPT3/4
17 33,401 11,5 110 30 25 20 5 29* 13 A2650NPT1
11/4” 42,164 115 125 32 32 24 5 37,8* 13 A2650NPT11/4
11/2” 48,26 11,5 140 32 36 29 6 44 13 A2650NPT11/2
2’ 60,325 11,5 160 34 45 85 6 56* 13 A2650NPT2

* Diametro foro cilindrico. E raccomandato un foro conico da 1:16

Suggested cutting conditions

P P2 [ ]
B P3 [ ]
B P4 [ ]
K K2 [

STANDARD




KST - NPT
IASME B1.20.1| | MATERIAL SHANK HOLE TYPE
NPT || HssE || biNa7s || |0 [
TOOL TYPE CHAMFER FLUTES PITCH ROTATION
Cutting C2/3 || Straight || Cross RH

NPT

116"
1/8"
1/4"
3/8"
12"
3/4"

1

d1
mm

7,938
10,287
13,716
17,145
21,336

26,67
33,401

~ a
o
S
o |_ &
DIN 374 by IW -
L]
I_1
1
P L1 L2 d2h9 ah12 z
TPI mm mm mm mm
27 90 12 6 4,9 3
27 100 12 7 55! 5
18 100 18 1 9 5
18 110 18 12 9 5
14 140 23 16 12 5
14 150 24 20 16 5
11,5 170 30 25 20 5

* Diametro foro cilindrico. E raccomandato un foro conico da 1:16

mm
6,15*
8,5*

14,5*

17,85*

23,2*
29*

STD - Series

Standard threading tools

COATING
BRIGHT

Price List A2655

Page

13 A2655NPT1/16
13 A2655NPT1/8
13 A2655NPT1/4
13 A2655NPT3/8
13 A2655NPT1/2
13 A2655NPT3/4
13 A2655NPT1

Suggested cutting conditions

B P1 12-15
B P7 2-3
M M1 2-3
N N1 12-15
N N2 12-15
N N5 10-12
N N6 6-8

STANDARD

- 0
i
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LEGENDA QUOTE DISEGNI TECNICI

Diametro nominale
il diametro utilizzato per 'identificazione del maschio.

d,

Diametro gambo
il diametro del codolo, importante per serrare 'utensile.

d,

Diametro imbocco
il diametro misurato all'inizio del’imbocco.

d,

Diametro collarino
il diametro della sezione fra filetto e codolo.

d;

Diametro nucleo
il diametro tangente al punto piu basso delle scanalature.

dm

Diametro medio
il diametro misurato nel punto in cui la larghezza del filetto & pari a meta
passo.

Imbocco

la rastremazione dei primi filetti sulla parte anteriore del maschio, ottenuta
rettificando e spogliandone le creste. L'imbocco & la parte del maschio, che
asporta il materiale durante la lavorazione.

a

Quadro

le quattro superfici parallele all’asse del maschio che formano un quadro con
spigoli arrotondati.

Il quadro serve per il trascinamento del maschio.

L

Lunghezza quadro
la lunghezza delle superfici del quadro.

L,

Lunghezza totale
la lunghezza complessiva misurata da una estremita all’altra, escludendo
eventuali centri.

L,

Lunghezza filetto
la lunghezza della sezione filettata.

L,

Lunghezza utile
la lunghezza misurata dall’estremita anteriore del maschio alla fine del
collarino che determina la massima profondita filettabile.

L,

Lunghezza imbocco
la lunghezza dellimbocco esclusi eventuali smussi.

L,

Lunghezza scanalature
la lunghezza assiale delle scanalature incluso lo scarico di rettifica.

S

Scanalature
le gole che definiscono i taglienti del maschio. Garantiscono I'evacuazione del
truciolo e il passaggio di refrigerante/lubrificante.

P

Passo
la distanza, misurata parallelamente all’asse, fra due punti corrispondenti e
successivi del profilo della filettatura.

Cf

Centro femmina
la svasatura (con scarico) sull’estremita anteriore.

Cm

Centro maschio
la punta del maschio.

T

Larghezza settore
la larghezza compresa fra due scanalature successive.

a

Angolo del filetto
I'angolo compreso fra i fianchi del filetto.

B

Angolo dell’imbocco
I'angolo fra 'imbocco e 'asse del maschio.

A

Spoglia sull’imbocco
la riduzione radiale del diametro esterno lungo il settore dell'imbocco, a
partire dal petto tagliente.

A1

Spoglia sul filetto
la riduzione radiale del diametro esterno e/o del diametro medio eseguita
lungo il settore, a partire dal petto tagliente.

£

Spoglia sul filetto
la riduzione radiale del diametro esterno e/o del diametro medio eseguita
lungo il settore, a partire dal petto tagliente.

(o]

Angolo elica scanalature
'angolo compreso fra I'asse e le scanalature.

Y

Angolo inclinazione filetto
I'angolo formato dalla spirale del filetto e da un piano perpendicolare all’asse
del maschio, misurato sulla linea del diametro medio.




SCANALATURE
DRITTE

Questa tipologia di scanalatura viene solitamente
adottata su maschi per impegni generici su acciai
mediamente resistenti e tenaci (R= 750 N'mm2), e
piu comunemente su materiali abrasivi a truciolo corto
(ghisa, bronzo, ecc.).

SCANALATURE
ELICOIDALI A FORTE TORSIONE 40°- 45°- 48°

L’estrazione del truciolo da fori ciechi e profondi &
assicurata dalla forte inclinazione dell’elica di questa
tipologia di scanalatura.

SCANALATURE
DRITTE A FILETTI ALTERNATI

L’alternanza dei filetti riduce drasticamente il pericolo
di saldatura sui fianchi del filetto del truciolo, e per
questo € la scanalatura ideale per maschiare su
materiali dolci o pastosi come alluminio, ferro,...

A RULLARE
SENZA CANALINI

| maschi a rullare lavorano per deformazione plastica,
non producendo truciolo e formando un filetto molto
resistente e preciso.

LT

‘w

SCANALATURE
ELICOIDALI ELICA DESTRA 15°- 20°- 25°

Questa tecnologia favorisce I'estrazione del truciolo
in direzione opposta all'avanzamento. Sono ideali per
maschiare fori ciechi di media profondita su materiali
tenaci.

SCANALATURE
ELICOIDALI PER LEGHE LEGGERE 40°

Ideali per lavorazioni su leghe leggere, queste
ampie scanalature e la forte inclinazione dell’elica
assicurano un’ottima estrazione dei trucioli.

SCANALATURE
DRITTE IMBOCCO CORRETTO

L'imbocco corretto &€ determinato da una scanalatura
con inclinazione accentuata rettificata sulla parte
iniziale del maschio.

Questo assicura I'evacuazione del truciolo in
direzione dell'avanzamento, riducendo i rischi di
intasamento e rottura.

A RULLARE
CON CANALINI

| canalini consentono la lubrificazione nella zona
d’'imbocco rendendo il maschio adatto anche a
maschiature di fori profondi.

KERFOLG @
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TABELLA CONVERSIONE
TIPOLOGIE DI ImMBOCCHI RESISTENZA - DUREZZA
. . L . - . Resistenza a trazione Durezza
Le diverse tipologie di imbocchi sono definite dalle norme DIN 2175 per i
maschi a rullare e DIN 2197 per quelli ad asportazione. R HB HRC HV
B [N/mm?] Brinnell Rockwell C Vickers
Forma e lunghezza imbocco
3400 700 68 1008
A B C D E F
- el 3120 68 o7 055
5/6 45 213 45 1512 N5 2960 676 66 920
2890 670 65 885
FORMULE 2770 659 64 850
2240 650 63 826
Parametro Formula Unita di misura 2190 635 62 797
v n-m- d1 mt 2140 627 61 772
Velocita di taglio B —m — Esrea—
1000 min 2100 613 60 746
1000 - V 2050 600 59 720
Velocita di rotazione = 7d° rpm
el 2010 587 58 693
M _ Ko p?z-d, 1970 574 57 666
Momento torcente (*) L= CT N - mt
1930 561 56 646
Potenza assorbita P_ M| ‘2-®-n w 0 e o o
S| EEITTD 60 1850 536 54 604
1810 524 53 585
Diametro nominale d, mm
1780 512 52 567
mm 1730 500 51 549
Avanzamento p-n —_—
(o) 1680 488 50 528
p Passo del filetto mm 1630 476 49 513
z Numero di tagli - 1590 464 48 497
Coefficiente della forza N 1560 453 47 482
Ke di taglio
(funzione del materiale e mm? 1520 442 46 468
dell’'usura dal maschio)
1480 430 45 453
(*) Il valore di momento torcente ottenuto si riferisce prendendo in esame 1440 419 44 440
un maschio da asportazione nuovo. Per maschi usurati, tale valore puo
. . A . A . 1400 408 43 427
aumentare sino a 2-3 volte. Per maschi a rullare invece si puod arrivare a
1,5 — 2 volte. 1360 398 42 416
1320 389 41 404
Ke 1300 377 40 391
MG [N/mm?]
1260 367 39 381
P1 1600
1230 357 38 371
P2 1800
1190 347 37 357
P3 2000
P4 2020 1150 337 36 345
P5 2160 1120 327 35 332
P6 2400 1100 319 34 323
P7 2000 1060 309 33 314
P8 2100 1040 301 32 304
S (220 1010 204 31 296
M2 2510
980 286 30 288
K1 930
960 279 29 280
K2 1160
K3 1400 940 272 28 273
N1 600 910 265 27 266
N2 800 890 259 26 259
N3 900 870 253 25 253
N4 1000 850 247 24 247
% 72 830 241 23 241
N6 850
810 235 22 235
N7 900
790 230 21 230
N8 2500
N9 400 770 225 20 225
N10 500
S1 1200
S2 1900
S3 1450
S4 2530




RIVESTIMENTI €E TRATTAMENTI SUPERFICIALI - CARATTERISTICHE

Tipo di
rivestimento Struttura
o trattamento

Caratteristiche

COATING Rivestimento multistrato particolarmente consigliato per maschi ad asportazione nelle lavorazioni di maschiatura di
Multistrato . acciai alto-legati e acciai inossidabili austenitici. o
KX2 Massime performances e lunga vita utensile grazie ad un’elevata durezza superficiale e ad un bassissimo
coefficiente d’attrito. Grande resistenza ad elevate temperature.

COATING Rivestimento multistrato particolarmente consigliato per maschi ad asportazione nelle lavorazioni di maschiatura in
Multistrato ~acciai medio-alto legati, metalli non ferrosi e superleghe. . . .
KX1 Elevate performances grazie ad un’elevata durezza superficiale e ad un bassissimo coefficiente d’attrito. Ottimo
anche per utilizzi su acciai inossidabili austenitici.

COATING Rivestimento monostrato indistintamente consigliato per maschi ad asportazione e rullatori nelle lavorazioni di
. Monostrato materiali come acciai basso-medio legati, acciai inossidabili austenitici e leghe di alluminio.
TiN Ottima durezza superficiale e basso coefficiente d’attrito. Buona resistenza alla temperatura.
COATING Rivestimento monostrato indistintamente consigliato per maschi ad asportazione e rullatori nelle lavorazioni di
Monostrato materiali come acciai, ghise e metalli non ferrosi.
TiCN Ottima durezza superficiale e basso coefficiente d’attrito. Buona resistenza alla temperatura.
COATING Rivestimento monostrato suggerito per maschi rullatori nelle lavorazioni di materiali come acciai, acciai inossidabili,
Monostrato metalli non ferrosi e superleghe.
Wx2 Elevate performances grazie ad un’elevata durezza superficiale e resistenza alla temperatura. Basso coefficiente
d’attrito.
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SOLUZIONI Al PROBLEMI IN MASCHIATURA

Problema

Filettature
scheggiate

Usura precoce

del maschio

Scarsa

evacuazione del

truciolo dalle
scanalature

Filettatura
con grado di
finitura
scadente

Tagliente di
riporto

Incollamento

Craterizzazione

Rottura
del maschio

Filettatura
maggiorata

Filettatura
minorata

Potenza
eccessiva
sul mandrino

Soluzione

« Scegliere un maschio idoneo, con angolo di taglio pitl basso o imbocco pitl lungo.

« Ridurre la velocita di taglio.

« Controllare che il diametro di pre-foro non sia inferiore a quello consigliato.

« Controllare la corretta centratura del maschio rispetto al pre-foro e I'errore di concentricita del maschio sul madrino.
« Per fori ciechi profondi (= 2,5xD) utilizzare un maschio rastremato.

« Migliorare la qualita (emulsione piu ricca, olio intero) e la quantita (maggiore pressione) della lubrificazione.
« Utilizzare un maschio idoneo, con spoglie piu elevate o imbocco pit lungo ove possibile.

« Scegliere un rivestimento appropriato all’applicazione.

« Utilizzare i parametri di taglio consigliati per il materiale da lavorare.

« Impiegare un maschio con elica ridotta.
« Scegliere un maschio idoneo per I'applicazione con angolo di taglio e spoglia adeguata per il tipo di materiale.
« Utilizzare maschio con tagliente affilato (maschio non rivestito o vaporizzato).

« Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.

* Migliorare o aumentare la lubrificazione.

« Scegliere un maschio idoneo per I'applicazione con angolo di taglio e spoglia adeguata per il tipo di materiale.
« Utilizzare i parametri di taglio consigliati per il materiale da lavorare.

« Scegliere un maschio idoneo con angolo di taglio piti basso e/o spoglie piu alte.
« Scegliere un rivestimento appropriato all’applicazione.

» Aumentare velocita di taglio.

« Migliorare o aumentare la lubrificazione.

« Scegliere un maschio idoneo con angolo di taglio piti basso e/o spoglie piu alte.
« Scegliere un rivestimento appropriato all’applicazione.

» Aumentare velocita di taglio.

« Migliorare o aumentare la lubrificazione.

« Scegliere un maschio idoneo, con materiale di base in metallurgia delle polveri (HSSE-PM).
« Utilizzare un maschio rivestito.
« Migliorare o aumentare la lubrificazione.

« Verificare il diametro di pre-foro.

« Verificare il corretto allineamento assiale fra maschio e foro.

« Ridurre la velocita di taglio.

« Per fori ciechi, verificare che la profondita di filettatura non superi quella di foratura.
« Utilizzare un maschiatore provvisto di bussola con frizione.

« Utilizzare un maschiatore con compensazione.

« Verificare che la tolleranza del maschio corrisponda alla tolleranza richiesta sul pezzo.

« Scegliere un maschio idoneo all’applicazione (angolo di taglio e spoglie consoni al materiale da lavorare).

« Ridurre I'avanzamento rispetto al valore teorico (giri x passo) o utilizzare un mandrino senza compensazione (rigido o micro-compensato).
« Ridurre la velocita di taglio.

« Verificare il corretto allineamento tra maschio e foro e che il pezzo sia bloccato correttamente.

« Eliminare I'eventuale presenza di trucioli nelle scanalature.

« Controllare che il diametro di pre-foro non sia inferiore a quello consigliato.

« Verificare che la tolleranza del maschio corrisponda alla tolleranza richiesta sul pezzo.
« Utilizzare un maschio rivestito per evitare fenomeni di incollamento.

« Con maschi a rullare, optare per un maggiore diametro di pre-foro.

« Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.

« Scegliere un maschio idoneo (angolo di taglio e spoglia maggiore).

« Utilizzare maschiatore rigido e micro-compensato.

« Migliorare o aumentare la lubrificazione.

» Su materiali ad alta resistenza, optare per un maggiore diametro di pre-foro.
« Verificare lo stato di usura del maschio, quindi riaffilarlo o sostituirlo.

« Scegliere un maschio idoneo (angolo di taglio e spoglia maggiore).

« Migliorare o aumentare la lubrificazione.




PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI AD
ASPORTAZIONE

DINT3

60° P

M s Q VAVAVAV
Filettatura Metrica ISO Passo Grosso - DIN 13
. ] ot
(tol. 6H) [mm] D, DIN 336

M1 0,25 0,785* 0,75
M1,1 0,25 0,885* 0,85
M1,2 0,25 0,985* 0,95
M1,4 0,3 1,142* 1.1
M 1,6 0,35 1,321 1,25
M1,7 0,35 1,421 1,35
M1,8 0,35 1,521 1,45
M2 0,4 1,679 1,6
M2,2 0,45 1,838 1,75
M23 0,4 1,938 1,9
M 2,5 0,45 2,138 2,05
M 2,6 0,45 2,238 21
M3 0,5 2,599 2,5
M 3,5 0,6 3,01 2,9
M4 0,7 3,422 3,3
M 4,5 0,75 3,878 37
M5 0,8 4,334 42
M6 1 5,153 5
M7 1 6,153 6
M8 1,25 6,912 6,8
M9 0,25 7,912 7,8
M 10 1,5 8,676 8,5
M 11 1,5 9,676 9,5
M 12 1,75 10,441 10,2
M 14 2 12,21 12
M 16 2 14,21 14
M 18 25 15,744 15,5
M 20 25 17,744 17,5
M 22 25 19,744 19,5
M 24 3 21,252 21
M 27 3 24,252 24
M 30 &85 26,771 26,5
M 33 BI5) 29,771 29,5
M 36 4 32,27 32

* Tolleranza 5H
** Tolleranza 4H

PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI AD
ASPORTAZIONE

Filettatura Metrica ISO Passo Fine - DIN 13

DIN13

MF

° =
M2 0,25
M2,3 0,25
M 2,5 0,35
M3 0,35
M 3,5 0,35
M4 0,5
M4,5 0,5
M5 0,5
M 5,5 0,5
M6 0,75
M7 0,75
M8 0,75
M8 1
M9 0,75
M9 1
M 10 0,75
M 10 1
M 10 1,25
M 11 0,75
M 11 1
M 12 0,75
M 12 1
M 12 1,25
M 12 1,5
M 14 1
M 14 1,25
M 14 1,5
M 15 1
M 15 1,5
M 16 1
M 16 1,5
M 17 1
M 17 1,5
M 18 1
M 18 1,5
M 18 2
M 20 1
M 20 1/
M 20 2
M 22 1
M 22 1,5
M 22 2
M 24 1
M 24 1,5
M 24 2
M 25 1
M 25 1,5
M 25 2
M 26 1,5
M 27 1
M 27 1,5
M 27 2
M 28 1
M 28 15
M 28 2
M 30 1
M 30 1,5
M 30 2
M 30 3

60° P

Diametro del
nocciolo max
(tol. 6H) [mm] D,
1,774*
2,085
2,221
2,721
3,221
3,599
4,099
4,599
5,099
5,378
6,378
7,378
7,153
8,378
8,153
9,378
9,153
8,912
10,378
10,153
11,378
11,153
10,912
10,676
13,153
12,912
12,676
14,153
13,676
15,153
14,676
16,153
15,676
17,153
16,676
16,21
19,153
18,676
18,21
21,153
20,676
20,21
23,153
22,676
22,21
24,153
23,676
23,21
24,676
26,153
25,676
25,21
27,153
26,676
26,21
29,153
28,676
28,21
27,252

Diametro
foratura
[mm]
DIN 336
1,75
2,05
2,15
2,65
3,15
35
4
4,5
5
52
6,2
7,2

8,2

9,2

8,8
10,2

22,5
22
24

23,5
23

24,5
26

25,5
25
27

26,5
26
29

28,5
28
27

=2y
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PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI AD

ASPORTAZIONE

ASME B1.1 60° 2
UNC ARYAYAVAYAY,

Filettatura Americana Passo Grosso UNC ASME - B1.1

. - o
(tol. 3B) [mm] D, DIN 336
114" 20 525 5.1
5/16" 18 6,68 &
3/8" 16 8,082 8
7/16" 14 9,441 o8
112" 13 10,881 108
9/16" 12 12,301 122
5/8" 11 13,693 135
3/4" 10 16,624 132
718" 9 19,52 e
" s 22,344 2

PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI AD

ASPORTAZIONE

EN 150 228 55° P
G ala

Filettatura GAS Whitworth EN - ISO 228

o Bl Toratirs
B fmm D, biN 356
G 1/8" 28 8,848 8,8
G 1/4" 19 11,89 11,8
G 3/8" 19 15,395 15,25
G1/2" 14 19,172 19
G 5/8" 14 21,128 21
G 3/4" 14 24,658 24,5
G7/8" 14 28,418 28,25
G1" 11 30,931 30,75
G11/8" 11 35,579 35,5
G11/4" 11 39,592 39,5
G13/8" 11 42,005 41,9
G11/2" 11 45,485 45,25
G 13/4" 11 51,428 51
G2" 11 57,296 57
G21/4" 1 63,392 63,3
G23/8" 11 67,08 67
G21/2" 11 72,866 72,8

PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI AD
ASPORTAZIONE

ASME B1.1 60° P
UNF R, VVV/

Filettatura Americana Passo Fine UNF ASME - B1.1

o pm o fmeme  TEO
(tol. 3B) [mm] D, DIN 336
1/4" 28 5,563 22
5/16" 24 6,995 &
38" 24 8,565 &2
716" 20 9,947 2
172" 20 11,524 15
916" 18 12,969 12,9
5/8" 18 14,554 14,5
3/4" 16 17,546 17.5
7/8" 14 20,493 20,4
" - 23,363 2828

PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI AD
ASPORTAZIONE

ASME B1.20.1 <1:16

NPT VAVeVAVAVIR/

Filettatura Gas Conica Americana NPT - ANSI B1.20.1

° & Lo 8
:

1/16" 27 6,15 12
1/8" 27 8,5 12
1/4" 18 1 17,5
3/8" 18 14,5 17,6
172" 14 17,85 22,9
3/4" 14 23,2 23

1" 11,5 29 27,4
11/4" 11,5 37,8 28,1
112" 11,5 44 284

2" 11,5 56 284

** Per le filettature coniche e consigliabile il preforo conico.
Richiedere le tabelle specifiche.




PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI A
RULLARE

DINT3

M2
M2,5
M3
M 3,5
M4
M5
M6
M8
M 10
M 12
M 14
M 16
M 18
M 20

60° P

Filettatura Metrica ISO Passo Grosso - DIN 13

Passo
[mm]
0,4
0,45
0,5
0,6
0,7
0,8
1
1,25
1,5
1,75
2
2
2,5
2,5

Diametro
foratura
[mm]
1,85+ 0,03
2,30+£0,03
2,80+0,03
3,25+0,03
3,70 £ 0,03
4,65 + 0,03
5,55 + 0,05
7,40 £ 0,05
9,30 £ 0,05
11,20 + 0,05
13,10 £ 0,05
15,10 £ 0,05
16,90 + 0,05
18,90 £ 0,05

PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI A

RULLARE

EN IS0 228

6

G1/8"
G 1/4"
G 3/8"
G1/2"
G 3/4"
G1"

Whitworth Gas Whitworth EN - ISO 228

Passo
[Sp/1"]

28

Diametro
foratura
[mm]

9,25+ 0,05
12,50 £ 0,05
16,00 + 0,05
20,00 + 0,05
25,50 + 0,05
32,00 £ 0,05

PREFORI DI MASCHIATURA PER MASCHI A
RULLARE

DIN13

MF

M3
M4
M5
M6
M8

M 10

M 10

M 12

M 12

M 12

M 14

M 14

M 16

60° P
ola

Filettatura Metrica ISO Passo Fine - DIN 13

i
035 2,85+0,03
05 3,80 0,03
05 4,80 +0,03
075 5,65 + 0,03

1 7,55 0,05
1 9,55 +0,05
1,25 9,40 + 0,05
1 11,55 + 0,05
1,25 11,40 0,05
1,5 11,30 £ 0,05
1,25 13,40 £ 0,05
1,5 13,30 £ 0,05
15 15,30 £ 0,05

-0
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TABELLA TOLLERANZE

Diametro nominale (mm)

> <
0,99 1,4
0,99 1,4
0,99 1,4
0,99 14
0,99 1,4
0,99 14
1,4 2,8
14 2,8
1,4 2,8
1,4 2,8
14 2,8
1,4 2,8
14 2,8
1,4 2,8
14 2,8
1,4 2,8
2,8 5,6
2,8 56
2,8 5,6
2,8 56
2,8 5,6
2,8 56
2,8 5,6
2,8 5,6
2,8 56
2,8 5,6
2,8 5,6
2,8 5,6
5,6 11,2
5,6 11,2
5,6 11,2
5,6 11,2
5,6 11,2
5,6 11,2
5,6 11,2
5,6 11,2
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 224
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 22,4
11,2 22,4
22,4 45
22,4 45
224 45
22,4 45
224 45
224 45
224 45
22,4 45
22,4 45
22,4 45
22,4 45
22,4 45
22,4 45
22,4 45

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

45 90

(*) Valori secondo EN 22857

Passo (mm)

0,2
0,2
0,25
0,25
0,3
03
0,2
0,2
0,25
0,25
0,35
0,35
0,4
0,4
0,45
0,45
0,35
0,35
0,5
0,5
0,6
0,6
0,7
0,7
0,75
0,75
0,8
0,8
0,75
0,75

1,25
1,25
1,5
1,5

1,25
1,25
1,5
1,5
1,75
1,75

2,5
2,5

1,5

4,5
4,5

4H (ISO1)
+15
+5
+17
+6
+18
+6
+16
+5
+18
+6
+20
+7
+21
+7
+23
+8
+21
A/
+24
+8
+27
+9
+29
+10
+29
+10
+30
+10
+32
+11
+35
+12
+38
+13
+42
+14
+38
+13
+42
+14
+45
+15
+48
+16
+51
+17
+54
+18
+40
+13
+48
+16
+54
+18
+64
+21
+67
+22
+71
+24
+75
+25
+51
+17
+57
+19
+67
+22
D
+25
+80
+27
+84
+28
+90
+30

Scost iti sul di tro medio (pm)*
Classi
6H (1ISO2) 6G (I1SO3)

+30 -

+18 =

+34 -

+20 -

+36 -

+21 -

+38 -

+23 -

+36 -

+21 -

+40 +56
+24 +40
+45 +63
+27 +45
+48 +67
+29 +48
+48 +67
+29 +48
+50 +70
+30 +50
+53 +74
+32 (HE8;
+59 +83
+35 +59
+63 +88
+38 +63
+70 +98
+42 +70
+63 +88
+38 +63
+70 +98
+42 +70
+75 +105
+45 +75
+80 +112
+48 +80
+85 +119
+51 +85
+90 +126
+54 +90
+66 +92
+40 +66
+80 +112
+48 +80
+90 +126
+54 +90
+106 +148
+64 +106
+112 +157
+67 +112
+118 +165
+71 +118
+125 +175
+75 +125
+85 +119
+51 +85
+95 +133
+57 +95
+112 +157
+67 +112
+125 +175
+75 +125
+133 +186
+80 +133
+140 +196
+84 +140
+150 +210
+90 +150

+48
+67
+48
+70
+50
+74
+53
+83
+59
+88
+63
+98
+70
+88
+63
+98
+70
+105
+75
+112
+80
+119
+85
+126

+92
+66
+112
+80
+126
+90
+148
+106
+157
+112
+165
+118
+175
+125
+119
+85
+133
+95
+157
+112
+175
+125
+186
+133
+196
+140
+210
+150




CAMPI DI TOLLERANZA MASCHI AD ASPORTAZIONE

8H 8G

7H 7G
6H 6G
5H 5G

4H 4G

= I
BN O p -

o“| Madreviti Madreviti
posizione tolleranza H posizione tolleranza G

0

Au

D, |Au

CAMPI DI TOLLERANZA MASCHI A RULLARE

8H 8G
— —
7H 7G
e —
6H 6G
p— —
5H 5G
4H 4G
==
== =
- ﬁ
: W | S
< <
fa} Madreviti Madreviti fa)
posizione tolleranza H posizione tolleranza G
CLASSI DI TOLLERANZA DEI MASCHI-EN22857
Maschio Madrevite Accoppiamento
ISO DIN ANSI/ASAME
1ISO 1 4H 3B 4H 5H Senza gioco
1ISO 2 6H 2B 4G 5G 6H Con gioco standard
1SO 3 6G 1B 6G 7H 8H Con gioco speciali
7G 7G 8G Largo per successivi rivestimenti

Per lo sviluppo di un accoppiamento filettato tra vite e madrevite bisogna partire dal principio che I'unico accoppiamento possibile &€ un “accoppiamento
libero” cioé con gioco. Se cosi non fosse, vite e madrevite potrebbero “grippare” e diventerebbe quindi un accoppiamento non funzionale.L’accoppiamento
pit comunemente utilizzato in una filettatura corrisponde alla classe di tolleranza ISO 2, 6H o 2B. Per accoppiamenti piu precisi e quasi senza gioco

sui fianchi del filetto si utilizzeranno classi di tolleranza inferiori come ad esempio ISO 1, 4H o 3B.Per accoppiamenti grossolani o con gioco elevato e
tipicamente quando si prevedono ulteriori trattamenti superficiali o ricoperture sui particolari lavorati, si utilizzeranno classi di tolleranza superiori, come

ad esempio ISO 3.Ulteriori tolleranze intermedie denominate 6HX e 6GX sono realizzate tra le tolleranze 6H e 6G cosi come tra le classi 6G e 7G ed
eseguite per essere utilizzate nella lavorazione di maschiatura di materiali abrasivi quali ghise e leghe di alluminio, con 'obiettivo di aumentarne la durata.
Altro importante ambito di utilizzo di tolleranze intermedie & la maschiatura per deformazione o rullatura dove € sempre presente una certa dimensione

di ritorno elastico del materiale lavorato.In questo caso per ottenere una filettatura eseguita in tolleranza 6H si dovranno utilizzare utensili costruiti con
tolleranza 6HX.Le tolleranze riportate seguono la normativa europea EN 22857.
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TABELLA MATERIALI
1S0 513 Materiali Gruppi Composizione - Struttura WF. DIN IS0 AISI Trattamento Na;gz

1.1015 RFe60
1.1014 RFe80
1.0711 9S820 9820 1212

P1 Acciaio dolce / magnetico 1.0715 9SMn28 9SMn28 1213 200 - 400
1.0718 9SMnPb28 9SMnPb28 12L13
1.0736 9SMn36 9SMn36 1215
1.0737 9SMnPb36 9SMnPb36 12L14
1.0037 St 37-2 Fe360B 1013
1.0044 St 44-2 Fe430B 1021
1.0050 St 50-2 Fe490 A 570 (50)
1.0060 St 60-2 Fe590 A572 (65)
1.0570 St52-3 Fe510B 1024
1.0726 35520 35820 1140
1.0301 c10 Cc10 1010

P2 Acciaio da costruzione e cementazione 350 - 700
1.0401 C15 C15 1015
1.7131 16MnCr5 16MnCr5 5115
1.7147 20MnCr5 20MnCr5 5120
1.7243 18CrMo4 18CrMo4
1.5919 15CrNi6 16CrNi4 4320
1.6523 21NiCrMo2 20NiCrMo2 8620
1.6587 17CrNiMo1106 18NiCrMo5-7 4320
1.0406 C25 C25 1025
1.0528 C30 C30 1030
1.0501 C35 C35 1035
1.0511 C40 C40 1040
1.0503 C45 C45 1045
1.0540 C50 C50 1050
1.0535 C55 C55 1055

P3 Acciaio al carbonio 1.0601 C60 C60 1060 350 - 850
1.1231 Cké7 ce7 1070
1.1248 Ck75 C75 1074
1.1269 Ck85 C85 1086
1.1274 Ck101 C100 1095
1.1183 Cf35 C36
1.1193 Cf 45 C43

B Acciaio

1.1213 Cf 53 C53 1050
1.8515 31CrMo12 31CrMo12 AB
1.8507 34CrAIMo5 34CrAIMo7 A355CI.D
1.7035 41Cr4 41Cr4 5140 Norm.
1.8159 51Crv4 51Crv4 6150 Norm.
1.7218 25CrMo4 25CrMo4 4130 Norm.
1.7220 34CrMo4 34CrMo4 4137 Norm.
1.7225 42CrMo4 42CrMo4 4140 Norm.
1.7228 50CrMo4 50CrMo4 4150 Norm.
1.6511 36CrNiMo4 36CrNiMo4 9840 Norm.
1.5021 48Si7 Norm.
1.5026 558i7 55Si7 9255 Norm.
1.5027 60Si7 9260 Norm.

P4 1.7108 60SiCr7 60SiCr8 9262 Norm. 500 - 850
1.8159 51Crv4 51Crv4 6150 Norm.
1.7176 55Cr3 55Cr3 5155 Norm.
1.7701 51CrMoV4 51CrMoV4 Norm.
1.3505 100Cr6 100Cr6 52100 Norm.

Acciaio legato / temprato

1.3536 100CrMo7-3 100CrMo7 Norm.
1.2713 55NiCrMoV7 55NiCrMoV7 KU L6
1.2311 35CrMo8 KU
1.2365 32CrMoV12-28 30CrMoV12-27 KU H10
1.2343 X38CrMoV5-1 X37CrMoV5-1 KU H11
1.2344 X40CrMoV5-1 X40CrMoV5-1-1 KU H13
1.2567 X30WCrv5-3 X30WCrVv5-3 KU H14
1.2581 X30WCrve-3 X30WCrv9-3 KU H21
1.6773 36NiCrMo16 36NiCrMo16 Norm.
1.6582 34CrNiMo6 34CrNiMo6 4337 Norm.
1.6580 30CrNiMo8 30CrNiMo8 Norm.
1.8519 31CrMoV9 31CrMoV10

P5 1.8509 41CrAIMo7 41CrAIMo7 E7140 850 - 1200
1.7043 38Cr4 38Cr4
1.7034 37Cr4 36CrMn4 5135
1.7223 41CrMo4 41CrMo4 4142
1.7035 41Cr4 41Cr4 5140 Q+T




TABELLA MATERIALI

1S0 513 Materiali Gruppi Composizione - Struttura WF. DIN IS0 AISI Trattamento Na;gz
1.8159 51Crv4 51Crv4 6150 Q+T
1.7218 25CrMo4 25CrMo4 4130 Q+T
1.7220 34CrMo4 34CrMo4 4137 Q+T
1.7225 42CrMo4 42CrMo4 4140 Q+T
1.7228 50CrMo4 50CrMo4 4150 Q+T
P5 Acciaio legato / temprato 1.6511 36CrNiMo4 36CrNiMo4 9840 Q+T 850 - 1200
1.5021 48Si7 Q+T
1.5026 558i7 55S8i7 9255 Q+T
1.5027 60Si7 9260 Q+T
1.7108 60SiCr7 60SiCr8 9262 Q+T
1.2767 45NiCrMo16 40NiCrMoV16 KU Annealed
1.6773 36NiCrMo16 36NiCrMo16 Q+T
1.6580 30CrNiMo8 30CrNiMo8 Q+T
1.6582 34CrNiMo6 34CrNiMo6 4337 Q+T
P6 Acciaio legato / alta resistenza 1200 - 1600
P Acciaio 1.8159 51Crv4 51Crv4 6150
1.7176 55Cr3 55Cr3 5155
1.7701 51CrMoV4 51CrMoV4
1.4002 X6CrAl13 X6CrAl13 405
1.4512 X2CrTi12 X6CrTi12 409
1.4016 X6Cr17 X8Cr17 430
1.4104 X14CrMoS17 X10Crs17 430F
1.4006 X12Cr13 X12Cr13 410
P7 Acciaio inossidabile ferritico, martensitico <1000
1.4005 X12Crs13 X12Crs13 416
1.4021 X20Cr13 X20Cr13 420
1.4028 X30Cr13 X30Cr13 420
1.4057 X17CrNi16-2 X16CrNi16 431
1.4125 X105CrMo17 440C
1.4542 X7 CrNiCu 16 4 4 630
P8 Indurente per precipitazione <1010
1.4545 X 5 CrNiCu 15-5
1.4319 X3CrNiN17-8 X10CrNi1809 302
1.4305 X8CrNiS18-9 X10CrNiS1809 303
1.4301 X5CrNi18-10 X5CrNi1810 304
1.4306 X2CrNi19-11 X2CrNi1811 304L
1.4303 X4CrNi18-12 X8CrNi1812 305
M1 Austenitico 1.4828 X15CrNiSi20-12 X16CrNi2314 309 <850
M Acciaio inossidabile 1.4841 X15CrNiSi25-20 X22CrNiSi2520 310
1.4401 X5CrNiMo17-12-2 X5CrNiMo1712 316
1.4404 X2CrNiMo17-12-2 X2CrNiMo1712 316L
1.4541 X6CrNiTi18-10 X6CrNiTi1811 321
1.4550 X6CrNiNb18-10 X6CrNiNb1811 347
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 X2CrNiMoN22-5-3 $31803
M2 Ferritico + Austenitico (Duplex) <1000
1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 X2CrNiMoCuWN25-7-4 $32760
0.6010 GG10 G10 A48-20B
0.6015 GG15 G15 A48-25B
0.6020 GG20 G20 A48-30B
K1 Ghisa grigia 0.6025 GG25 G25 A48-40B
0.6030 GG30 G30 A48-45B
0.6035 GG35 G35 A48-50B
0.6040 GG40 G40 A48-60B <1000
0.7040 GGG40 GS400-12 60-40-18
K Ghisa 0.7050 GGG50 GS500-7 65-45-12
0.7060 GGG60 GS600-3 80-55-06
K2 Ghisa sferoidale, malleabile e temprata
0.7070 GGG70 GS700-2 100-70-03
0.8035 GTW35-04
0.8055 GTW55
EN-GJS-800-8
EN-GJS-1000-5
K3 Ghisa austemprata (ADI) <1400
EN-GJS-1200-2
EN-GJS-1400-1
3.0205 Al99 9001/1 1200
N1 Alluminio puro <300
3.0305 Al99.9
3.0505 AlMn0.5Mg0.5
3.0915 AlFeSi 8011
3.3315 AlMg1 9005/1 9005/4
N Alluminio & Leghe di 3.3525 AlMg2Mn0.3
alluminio ) . .
N e con 510 6% (rosolo ey | 332 AMG2\n0 5 <=0
3.3545 AMg4Mn 9005/4
3.3555 AlMg5
3.0615 AlMgSiPb
3.1255 AlCuSiMn 9002/3 2014
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TABELLA MATERIALI
1S0 513 Materiali Gruppi Composizione - Struttura WF. DIN IS0 AISI Trattamento Na;gz
3.1325 AlCuMg1 9002/2 2017A
3.1355 AICuMg2 9002/4 2024
3.1645 AICuMgPb 9002/8 2030
" Leghe di alluminio da getto e deformazione | 3:4335 AlZn4.5Mg1 9007/1 7020
plastica con Si < 0,5% (truciolo lungo) 3.1371 G-AICu4TiMg
<500
3.3241 G-AlMg3Si
Alluminio & Leghe di 3.3261 G-AMg5Si
alluminio 3.3541 G-AlMg3
NG Leghe di alluminio da getto e deformazione | 3-2134 G-AISi5Cu1Mg
plastica con Si < 10% (truciolo lungo) 3.2373 G-AISi9Mg
3.2381 G-AISi10Mg
N4 Leghe di alluminio da getto con Si > 10% 3.2383 G-AISi10Mg(Cu) <600
(truciolo corto) 3.2581 G-AISi12
3.2583 G-AISi12(Cu)
2.0060 E-Cus7 C11000
N5 Rame puro 250 - 350
2.0065 E-Cu58 5649 C11000
2.1525 CuSi3Mn CusSi3mn1 C65500
2.0855 CuNi2Si CuNi2si C64700
2.1247 CuBe2 Classe IV C17200
N 2.1285 CuCo2Be Classe Il C17510
2.0240 Cuzn15
2.0250 CuZn20
N6 Leghe di rame (truciolo lungo), Ottone morbido
2.0265 CuZn30
2.0280 CuZn33
n 700
Rame - Leghe di rame - <
Ottone - Bronzo 20321 Cuzns7
2.1016 CuSn4
2.1020 CuSné
2.1030 CuSn8
2.0360 CuZn40
2.0410 Cuzn44Pb2 CuZn43Pb2Al C38000
N7 Leghe di rame (truciolo corto), Ottone duro
2.0550 CuZn40AI2 CuZn37Mn3AI2PbSi C67410
2.1086 G-CuSn10Zn 7013 C90500
2.0978 CuAl11Ni6Fe6 CuAl11Fe6Ni6
N8 Bronzo ad alta resistenza 2.0940 CuAl10Fe 5274 C95400 700 - 1500
2.0882 CuNi30Mn1Fe
3.5312 MgAI3Zn
Magnesio - Leghe di N9 Magnesio puro e leghe di magnesio 3.5632 MgAI6Zn3 120 - 300
magnesio 3.5912 MgAI9Zn1
N10 Leghe di magnesio ad alta resistenza 3.5161 MgZn6Zr 240 - 400
3.7024 Ti99.5
S1 Titanio puro 400 - 600
3.7034 Ti99.7
Titanio - Leghe di titanio
3.7165 TiAl6V4
S2 Leghe di titanio 600 - 1000
3.7174 TiAI6V4Sn2
1.3911 RNi24
S S3 Nickel puro 400 - 600
1.3926 RNi12
2.4858 NiCr21Mo (Incoloy 825)
Nickel - Leghe di nickel
2.4668 | NiCr19Fe19NbMo (Inconel 718)
S4 Leghe di Nickel 600 - 1000
2.4630 Ni-Cr20Ti (Nimonic 75)
2.4665 NiCr22Fe18Mo (Hastelloy X)
1.2767 45NiCrMo16 40NiCrMoV16 KU Q+T
1.2713 55NiCrMoV7 55NiCrMoV7 KU L6 Q+T
1.2311 35CrMo8 KU Q+T
1.2365 32CrMoV12-28 30CrMoV12-27 KU H10 Q+T
H1 Acciaio legato con durezza 44-55 HRC < 55HRC
1.2343 X38CrMoV5-1 X37CrMoV5-1 KU H11 Q+T
1.2344 X40CrMoV5-1 X40CrMoV5-1-1 KU H13 Q+T
H Materiali temprati 1.2567 X30WCrvs-3 X30WCrvs-3 KU H14 Q+T
1.2581 X30WCrv9-3 X30WCrv9-3 KU H21 Q+T
1.3505 100Cr6 100Cr6 52100 Q+T
H2 Acciaio legato con durezza 56-63 HRC < 63HRC
1.3536 100CrMo6 100CrMo7 3 Q+T
1.2363 X100 CrMoV 5 1 X100 CrMoV 5 KU A2 Q+T
H3 Acciaio legato con durezza 62-70 HRC 1.2436 X210 Crw 12 X215Crw 121 KU Q+T <70HRC
1.2880 G-X 165 CrCoMo12 Q+T
PA
o1 Materiali plastici PMMA
PTFE
o Materiali non metallici CFK
02 Fibra trattata GFK
AFK
03 Grafite Graphit




CONDIZIONI GENERALI DI VENDITA

Le ordinazioni sono assunte alle condizioni seguenti:

CARATTERISTICHE DEI PRODOTTI CONTENUTI NEL CATALOGO:

1. Le nostre vendite sono subordinate alle presenti condizioni generali che
prevalgono su ogni altra condizione d'acquisto salvo accettazione scritta da
parte nostra.

2. Misure, pesi, caratteristiche, colori e prestazioni possono variare in seguito
a sviluppo tecnico e modifiche normative. Errori di stampa di qualsiasi tipo,
anche i dati tecnici, non costituiscono motivo di reclamo. Tutte le istruzioni
d'uso e le prescrizioni relative alla sicurezza non sono vincolanti poiché non
sostituiscono in alcun caso le prescrizioni normative vigenti.

3. La riproduzione totale o parziale del presente catalogo & consentita solo
su diretta autorizzazione scritta da parte della nostra Societa.

PAGAMENTI:

4. | pagamenti devono essere effettuati alle condizioni stabilite e a nome
della nostra Societa presso il nostro domicilio. Non saranno ritenuti validi
pagamenti diversi se non preventivamente autorizzati dalla Direzione.
Pagamenti a mezzo tratta o ricevuta bancaria (RI.BA) non derogano a
quanto previsto dall'art. 1182 del C.C.

5. Gli sconti condizionati al pagamento vanno calcolati sull'importo netto
della merce escluso imballo, IVA ed eventuali spese di trasporto. Qualora
non venissero rispettate le scadenze decadono gli sconti condizionati al
pagamento ed eventuali sconti gia calcolati in fattura verranno riaddebitati.

6. In base alla Direttiva Europea del 29/06/2000, recepita dal nostro Paese
con Decreto Legislativo N° 231 del 9/10/2002 eventuali ritardi sui pagamenti
comporteranno automaticamente I'addebito dei relativi interessi.

SPEDIZIONI:
7. Gli ordini vengono evasi secondo la disponibilita di magazzino senza
garanzia di saldo in relazione a merce non piu prodotta o uscita dal nostro
assortimento.

8. La nostra azienda di norma non comunica al vettore il valore della merce.
Qualora il Committente intenda assicurare la spedizione dovra chiederlo
espressamente all'atto dell'ordine, accollandosi gli oneri corrispondenti.

9. Le spedizioni vengono effettuate in porto franco con addebito in fattura,
tramite vettori nominati dalla nostra azienda, oppure in porto assegnato con
vettore scelto dal Committente. La merce viaggia comunque a rischio e
pericolo del Committente.

10. L'importo minimo d'ordine per la spedizione & di € 150,00. In caso di
ritiro della merce da parte del Committente direttamente al Banco di Vendita
presso le Filiali I'importo minimo d'ordine decade.

11. Eventuali riserve circa peso, colli e imballi dovranno essere presentate
dal Committente direttamente al vettore all'atto del ricevimento della
merce. Eventuali ammanchi occorsi durante il trasporto andranno segnalati
immediatamente al vettore, ricadendo su quest'ultimo la responsabilita.
Se all'apertura dei colli integri, dovesse risultare mancante del materiale
indicato nel Documento di Trasporto, la segnalazione relativa dovra essere
effettuata in forma scritta al nostro Ufficio Commerciale (fax 051.891952
- info@aplusb-tools.com), entro 48 ore dal ricevimento della merce e
accompagnata dall'indicazione del peso lordo del collo relativo al suo arrivo.

RITIRO DI MERCE:

12. E necessario presentare un ordine dettagliato su carta intesta del
Committente. A norma del D.P.R. 472/96 e del C.M. 16/09/96 N° 225E e
11/10/96 N° 249E chi ritira la merce firmera per ricevuta tutte le copie del
Documento di Trasporto, verificando la corretta indicazione di giorno e ora
del ritiro e dell'aspetto dei beni trasportati.

13. I Committente solleva la nostra Societa da qualsiasi responsabilita nel
caso di consegna di merce a persone notoriamente di fiducia del Committente
stesso quando non sia stata data una tempestiva comunicazione scritta in
merito.

RIPARAZIONI:
14. Eventuali riparazioni saranno accettate solo se inviate in Porto Franco
presso la nostra Filiale di riferimento o tramite il Ns. Agente di zona.

15. Contributo Fisso € 30,00 per spese Gestione Operazione Riparazione,
anche per gli oggetti resi non riparati o per preventivi non accettati.

16. Gli utensili elettrici non riparati saranno restituiti smontati.

GARANZIA:
17. La garanzia esclude ogni rivalsa per danni e spese di qualsiasi genere.

18. | prodotti resi che, all'esame del nostro servizio tecnico, presentino difetti
di fabbricazione potranno essere riparati o sostituiti in garanzia in base alle
nostre relative valutazioni. Essi dovranno comunque essere resi in porto
franco presso la nostra Filiale di riferimento, o dietro diversa indicazione
alla nostra sede di Bentivoglio (BO). Non sara riconosciuta la garanzia per i
prodotti che risultino danneggiati per uso improprio 0 manomissione.

MONTAGGIO:

19. Il montaggio e il collaudo degli articoli acquistati & ad esclusiva cura e
spese del Committente. Su richiesta dello stesso la venditrice pud fornire
personale interno/esterno ai prezzi ed alle condizioni stabilite fra le parti.

RESI:

20. Eventuali resi di merce dovranno essere preventivamente autorizzati dal
nostro Servizio Clienti (fax 051.891852 - info@aplusb-tools.com) e saranno
accettati solo se inviati in porto franco presso la nostra Filiale di riferimento,
o dietro diversa indicazione alla nostra sede di Bentivoglio (BO). Saranno
inoltre richieste le spese a titolo amministrativo e di ricondizionamento. | resi
non autorizzati saranno respinti al mittente con trasporto in porto assegnato.
Presupposto per la valutazione di qualsiasi richiesta di reso € I'indicazione
della fattura di acquisto da inviare in copia. Non saranno accettati resi di
materiale danneggiato, vetusto o non pit compreso nel nostro assortimento
di vendita (anche se presente nel catalogo in vigore). Non verranno accettati
addebiti per compensazione da parte dei clienti.

ACCREDITI:
21. Eventuali accrediti per rettifiche di inesattezze su nostre fatture (articoli,
prezzi, quantita, sconti, etc.) saranno emessi esclusivamente a nostra cura.

FORO COMPETENTE:
22. Per qualsiasi controversia e per la risoluzione di eventuali contestazioni
unico Foro competente € quello di Milano.
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