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PERFETTI
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PARTONO CON
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GAMBO - TOLLERANZA 6H

GAMBO SECONDO DIN 6535 HA

METALLO DURO INTEGRALE

ANGOLO DELLA SPIRALE R30°

DIN 6537 L

RIVESTIMENTO TIBLU

NORIS DRILLREX UNI 
I FILETTI PERFETTI PARTONO CON LA GIUSTA PUNTA ELICOIDALE!
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140°
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DESIGN DELL‘ELICA
• PROFILO DELL‘ELICA OTTIMIZZATO
• ECCELLENTE QUALITA‘ DI AFFILATURA
• RIVESTIMENTO SUPER LISCIO (PRIVO DI GOCCIOLINE)

›› PERFETTA RIMOZIONE DEI TRUCIOLI (AFFIDABILITÀ DEL 
PROCESSO) ANCHE IN CONDIZIONI DIFFICILI DELLA MACCHINA

GEOMETRIA DELLA PUNTA
• RAPIDO CENTRAGGIO
• POSIZIONAMENTO PRECISO
• ELEVATA VELOCITÀ DI TAGLIO

›› MASSIMA EFFICIENZA ECONOMICA

GEOMETRIA DELL‘ ANGOLO DI TAGLIO
• FORMAZIONE DI BAVA MOLTO BASSA
• POSIZIONAMENTO PRECISO
• TAGLIO SICURO DEL TRUCIOLO

›› ALTA QUALITÀ DELLA SUPERFICIE SENZA INDURIMENTO 
PROTEGGE GU UNTENSILI FILETTATI.
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GAMBO - TOLLERANZA 6H

GAMBO ACC.YO DIN 6535 HA

METALLO DURO INTEGRALE

ANGOLO DELLA SPIRALE R30°

RIVESTIMENTO TIBLU

SMUSSO 90°
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NORIS DRILLREX-C  UNI 
I FILETTI PERFETTI PARTONO CON LA GIUSTA PUNTA ELICOIDALE!

~DIN 6537 K
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DESIGN DELL‘ELICA
• PROFILO DELL‘ELICA OTTIMIZZATO
• ECCELLENTE QUALITA‘ DI AFFILATURA
• RIVESTIMENTO SUPER LISCIO (PRIVO DI GOCCIOLINE)

›› PERFETTA RIMOZIONE DEI TRUCIOLI (AFFIDABILITÀ DEL 
PROCESSO) ANCHE IN CONDIZIONI DIFFICILI DELLA MACCHINA

GEOMETRIA DELL‘ ANGOLO DI TAGLIO
• FORMAZIONE DI BAVA MOLTO BASSA
• POSIZIONAMENTO PRECISO
• TAGLIO SICURO DEL TRUCIOLO

›› ALTA QUALITA‘ DELLA SUPERFICIE SENZA TEMPRATURA 
PROTEGGE GLI UTENSILI FILETTATI

GEOMETRIA DELLA PUNTA
• RAPIDO CENTRAGGIO
• POSIZIONAMENTO PRECISO
• ELEVATA VELOCITÀ DI TAGLIO

›› MASSIMA EFFICIENZA ECONOMICA

PARTE SMUSSATA 90°
• PERFORAZIONE E SVASATURA DEL FORO CENTRALE IN 

UN‘UNICA OPERAZIONE

›› RISPARMIO DI TEMPO E COSTI
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NORIS DRILLREX UNI NORIS DRILLREX-C UNI
DIN 6535 HA DIN 6535 HA

TIBLU TIBLU
METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

PAGINA 10 - 13 PAGINA 14

Vc (m/min)
f (mm/U)

d1 = 3 mm d1 = 5 mm d1 = 8 mm d1 = 10 mm d1 = 12 mm d1 = 16 mm d1 = 20 mm

A ACCIAI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Accia estrusi freddo RFe40 | RFe100 | St 2 | St 3 |StW22 | StW24 | IF 18 | DC03 | DD11 | DX53D | CR2 | HR2 <   400 N/mm² 110 140 170 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,17 0,20 0,16 0,21 0,25 0,18 0,23 0,28 0,24 0,28 0,32 0,30 0,35 0,40
1.2 Accia alta velocità, Acciai da construzione 9 SMnPb 28 | 10 SPb 20 | 15 S 20 | 9 SMn 36 | S355 | 15 Mo 3 | 16 Mo 5 | 14 Ni 6 | 13 CrMo 4 4 | 10 CrMo 9 10 | 14 MoV 6 3 | St 37 | St 44 | St 50 | St52 <   600 N/mm² 100 130 160 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,17 0,21 0,17 0,21 0,25 0,22 0,25 0,28 0,28 0,32 0,35
1.3 Acciai da construzione, Acciai legati S690 | St60 |St70 |S960 | 60 S 20 | 21 CrMoV 5 7 | 12 Ni 19 | 17 Cr 3 | C15 | C22 |GS-17 CrMo 5 5 | GS-20 Mn MoNi 5 5 <   850 N/mm² 90 110 140 0,07 0,09 0,11 0,08 0,11 0,13 0,10 0,13 0,15 0,13 0,16 0,20 0,15 0,20 0,24 0,20 0,23 0,25 0,25 0,30 0,35
1.4 Accia da bonifica, Acciai per lavorazioni a freddo C45 | Ck45 | C60 | Ck60 | C70 | 36 CrNiMo 4 | 36 NiCr 6 | 42 CrMo 4 | 90 MnCrV 8 |100 Cr 6 | X6 CrMo 4 | X153 CrMoV 12 | X210 CrW 12 < 1100 N/mm² 60 80 100 0,06 0,08 0,09 0,07 0,09 0,10 0,09 0,10 0,12 0,11 0,13 0,15 0,13 0,16 0,18 0,18 0,20 0,22 0,22 0,26 0,30
1.5 Accia da bonifica, Acciai per lavorazioni a caldo 36 CrNiMo 4 | 36 NiCr 6 | 42 CrMo 4 | 39 CrMoV 13 9 | 34 CrAlNi 7 | 40 CrMnMoS 8 6 | 55 NiCrMoV 6 | X32 CrMoV 3 3 | X38 CrMoV 5 1 | X20 CoCrWMo 10 9 < 1400 N/mm² 50 60 70 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,13 0,11 0,13 0,15 0,14 0,17 0,20 0,18 0,22 0,25

R ACCIAI INOX E RESISTENTI AGLI ACIDI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Acciai inox e resistenti agli acidi X6 Cr 17 | X2 CrMoTi 18 2 | X5 CrNi 18 9 | X5 CrNiMo 18 10 | X5 CrNi 18 12 | X8 CrNi 25 21 | X12 CrNi 23 13 | X2 CrNiMo 17 13 2 | X6 CrNiMoTi 17 12 2 <   850 N/mm² 55 60 65 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,16 0,18 0,16 0,18 0,22 0,20 0,22 0,23
1.2 Acciai inox e resistenti agli acidi X13 Cr 13 | X50 CrMoV 15 | X80 CrNiSi 20 | X2 CrNiN 23 4 | X39 CrMo 17 1 | X4 CrNiMo 16 5 1 | X105 CrMo 17 | X4 CrNiCuNb 16 4 < 1100 N/mm² 50 55 60 0,05 0,07 0,08 0,07 0,08 0,10 0,09 0,11 0,13 0,11 0,13 0,15 0,13 0,15 0,17 0,15 0,17 0,21 0,19 0,21 0,22
1.3 Acciai inox e resistenti agli acidi X5 CrniCuNb 16 4 | X7 CrNiAl 17 7 | X2 CrNiMoN 22 5 3 | X2 CrNiMoN 25 7 4 | X2 CrNiMoCuN 25 6 3 < 1400 N/mm² 35 40 45 0,05 0,07 0,08 0,07 0,08 0,10 0,09 0,11 0,13 0,11 0,13 0,15 0,13 0,15 0,17 0,15 0,17 0,21 0,19 0,21 0,22

F GHISE MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Ghise GG15 / EN-GJL-150 | GG20 / EN-GJL-200 |GG25 / EN-GJL-250 |  GG30 / EN-GJL-300 <   400 N/mm² 120 150 180 0,08 0,12 0,14 0,10 0,14 0,17 0,13 0,18 0,22 0,15 0,20 0,25 0,17 0,24 0,30 0,21 0,28 0,34 0,28 0,34 0,40
1.2 Ghise con grafite nodulare GGG40 / EN-GJS-400-15 | GGG50 / EN-GJS-500-7 | GGG60 / EN-GJS-600-2 | GGG70 / EN-GJS-700-2 | GGG80 / EN-GJS-800-7 | GGG90 / EN-GJS-900-4 < 1000 N/mm² 110 130 150 0,06 0,10 0,12 0,08 0,12 0,16 0,10 0,16 0,21 0,12 0,18 0,23 0,14 0,21 0,28 0,16 0,25 0,33 0,20 0,30 0,40
1.3 Ghise con grafite vermicolare GGV-300 / EN-GJV 300 | GGV 350 / EN-GJV 350 | GGV 400 / EN-GJV 400 | GGV 450 / EN-GJV 450 | GGV 500 / EN-GJV 500 | GGV 550 / EN-GJV 550 <   500 N/mm² 90 110 130 0,08 0,09 0,10 0,10 0,11 0,12 0,12 0,14 0,18 0,14 0,17 0,20 0,18 0,21 0,24 0,21 0,24 0,27 0,25 0,30 0,35
2.1 Ghise malleabili EN-GJMW-350-04 | EN-GJMW-450-07 | EN-GJMW-550-04 | EN-GJMB-350-10 | EN-GJMB-450-06 | EN-GJMB-550-04 |  EN-GJMB-650-02 |  EN-GJMB-800-01 <   800 N/mm² 80 90 100 0,06 0,07 0,08 0,08 0,12 0,14 0,10 0,15 0,20 0,13 0,18 0,22 0,14 0,20 0,26 0,18 0,23 0,28 0,20 0,25 0,30
3.1 Ghise in conchiglia fino a 400 HB GJH-X 260 NiCr 4 2 | GJH-X 330 NiCr 4 2 | GJH-X CrNiSi 9 5 2 | GJH-X 300 CrMo 15 3 | ADI 800 / EN-GJS-800-8 | ADI 1000 / EN-GJS-1000-5 | ADI 1200 / EN-GJS-1200-2 < 1400 N/mm²

N MATERIALI NON FERROSI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Leghe malleabili di alluminio Al99,9 | Al99,8 | Al99,7 | Al99,5 | Al99 | AlMn0,5Mg0,5 | AlMn1 | AlMn1Mg0,5 | AlMg1 |AlMg3 |AlSiMg4,5Mn < 350 N/mm2 250 350 450 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24 0,25 0,28 0,30 0,30 0,33 0,36 0,40 0,44 0,48 0,50 0,55 0,60
1.2 Leghe malleabili di alluminio AlMgSi1 | AlCuBiPb | AlCuMg1 AlCuSiMn| AlMg1SiCu | AlZnMgCu0,5 | AlZnMgCu1,5 | AlCu4PbMg < 600 N/mm2 250 320 370 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24 0,25 0,28 0,30 0,30 0,33 0,36 0,40 0,44 0,48 0,50 0,55 0,60
1.3 Leghe fuse di alluminio (truciolo lungo) G-AlSi5Cu1Mg | G-AlCu4MgTi | G-AlMg3Si | GD-AlMg9 | GD-AlMg3 < 5% Si 250 300 350 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24 0,25 0,28 0,30 0,30 0,33 0,36 0,40 0,44 0,48 0,50 0,55 0,60
1.4 Leghe fuse di alluminio G-AlSi7Mg | G-AlSi9Mg | G-AlSi9Cu3 | G-AlSi10Mg | G-AlSi10Mg(Cu) | G-AlSi12 | G-AlSi12(Cu) 5%-12% Si 250 270 290 0,05 0,07 0,09 0,10 0,13 0,16 0,16 0,19 0,22 0,20 0,24 0,28 0,24 0,29 0,33 0,32 0,38 0,44 0,40 0,48 0,55
1.5 Leghe fuse di alluminio con (truciolo corto) G-AlSi12,5MgCuNi | G-AlSi17Cu4Mg | G-AlSi18CuNiMg | G-AlSi21CuNiMg | G-AlSi25CuNiMg > 12% Si
2.1 Rame puro CuZn15 | CuZn30 | E-Cu58 | CuBe2Pb | CuBe2 | CuNi2Be |CuZr < 500 N/mm² 165 180 195 0,10 0,13 0,16 0,14 0,16 0,20 0,18 0,21 0,24 0,22 0,24 0,26 0,26 0,28 0,30 0,38 0,39 0,40 0,48 0,54 0,60
2.2 Leghe rame-zinco (ottone) (truciolo lungo) CuZn37 | Ms63 / CuZn36Pb1,5 | Ms60 / CuZn40 | CuZn36Pb2As | CuZn36Pb3 | Ms63 / CuZn37Pb0,5 < 600 N/mm² 200 220 240 0,08 0,12 0,14 0,10 0,14 0,18 0,16 0,19 0,22 0,20 0,22 0,24 0,24 0,26 0,28 0,34 0,36 0,38 0,44 0,50 0,55
2.3 Leghe rame-zinco (ottone) (truciolo corto) Ms58 / CuZn39Pb3 | ECOBRASS / CuZn21Si3P | Ms58 / CuZn39Pb2 | CuZn40Mn1Pb | Ms58 / CuZn40Pb2 < 600 N/mm² 250 300 350 0,10 0,13 0,16 0,14 0,16 0,20 0,18 0,21 0,24 0,22 0,24 0,26 0,26 0,28 0,30 0,37 0,38 0,40 0,46 0,56 0,65
2.4 Rame-alluminio/-nichel (truciolo lungo) CuAl8Fe3 | CuNi10Fe1Mn | AMPCO 8 < 880 N/mm² 55 70 80 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,09 0,13 0,16 0,10 0,14 0,18 0,12 0,16 0,20 0,14 0,18 0,22
2.5 Rame-alluminio/-nichel (truciolo corto) AMPCO 21 | AMPCO 25 | AMPCO 45 | AMPCO M4 | CuAl10Fe5Ni5-C | CuAl10Ni5Fe4 |CuNi9Sn2 < 880 N/mm² 55 70 80 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,09 0,13 0,16 0,10 0,14 0,18 0,12 0,16 0,20 0,14 0,18 0,22
2.6 Leghe rame-stagno (bronzo) (truciolo lungo) CuSn4 | CuSn8P | CuSn7Zn2Pb3 | Rg7 / CuSn7Zn4Pb7 | Rg10 /  G-CuSn10Zn | CuSn4 | CuSn8 < 800 N/mm² 80 90 100 0,08 0,12 0,16 0,12 0,16 0,20 0,14 0,19 0,24 0,18 0,22 0,26 0,20 0,25 0,30 0,26 0,31 0,36 0,32 0,39 0,45
2.7 Leghe rame-stagno (bronzo) (truciolo corto) CuSn3Zn8Pb5 | Rg5 / CuSn5Zn5Pb5 | CuSn10-C | CuSn12Ni2-C < 500 N/mm² 110 120 130 0,08 0,11 0,14 0,10 0,14 0,18 0,12 0,17 0,22 0,16 0,20 0,24 0,18 0,23 0,28 0,26 0,29 0,32 0,32 0,36 0,40
3.1 Leghe malleabili di magnesio ENMG-P-63 / MgAl6Zn | ENMB-21120 / G-MgAl9Zn1 | ENMG-P-62 / MgAl3Zn | ENMGP-63 / MgAl6Zn | ENMG-P-43 / MgZn3Zr | MgZn3Zr | MgZn6Zr < 600 N/mm²
3.2 Leghe zinco Z400 / ZnAl4 | Z410 / ZnAl4Cu1 | Z430 / ZnAl4Cu3
4.1 Mat. Plastiche termoindurenti (truciolo corto) Bakelit | Pertinax 40 50 60 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,16 0,18 0,18 0,20 0,22
4.2 Resine termoplastiche (truciolo lungo) PMMA / POM / PVC
4.3 Resine epossidiche GFK | CFK unidirektional | CFK multidirektional | AFK

S MATERIALI CON ELEVATA RESISTENZA MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Leghe nichel/cobalto/ferro Monel 400 / NiCu30Fe | Monel K-500 / NiCu30Al | Nimonic 901 / NiCr13Mo6Ti3 | Nimonic 75 / NiCr20Ti <   850 N/mm²
1.2 Leghe nichel/cobalto/ferro Nimonic C276 / NiMo16Cr15 | Hastelloy B / G-NiMo28  |Hastelloy B2 / G-NiMo30 | Hastelloy C4 / NiMo16Cr16Ti | Inconel 625 / NiCr22Mo9Nb < 1100 N/mm²
1.3 Leghe nichel/cobalto/ferro Inconel 718 / NiCr19FeNbMo | Waspaloy / NiCr20Co14MoTi | Nimonic 90 / NiCr20Co18Ti | Nimonic 105 NiCo20Cr15MoAlTi < 1600 N/mm²
2.1 Titanio puro, Leghe di titanio Ti Grade 1 / Ti99,5 | Ti Grade 2 / Ti99,4 | Ti Grade 3 / Ti99,3 | Ti Grade 4 / Ti99,2 | Ti Grade 2 Pd  / TI 2 Pd <   900 N/mm² 45 50 55 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,16 0,18 0,16 0,19 0,22 0,20 0,22 0,23
2.2 Leghe di titanio Ti Grade 5 / TiAl6V4 | Ti Grade 23 / TiAl6V4 ELI | Tikrutan / TiAl5Fe2,5 | Ti8Al1MoV | Ti6Al2SN4Zr6Mo | Ti6Al2Sn2Zr2Mo2Cr0,25Si | TiAl4Mo4Sn2 < 1400 N/mm² 25 35 40 0,05 0,07 0,08 0,07 0,09 0,10 0,09 0,11 0,13 0,11 0,13 0,15 0,13 0,15 0,17 0,15 0,18 0,21 0,19 0,21 0,22

H ACCIAI TEMPRATI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Acciai temprati Dillidur 500 | Dillidur 550 | Toolox 44 | Hardox 500 | Hardox 550    44 HRC – 55 HRC
1.2 Acciai temprati Difender 600 | Armox 600T | 45 WCrV 7 > 55 HRC – 60 HRC
1.3 Acciai temprati Ferro-Titanit | X155 CrVMo 12 1 > 60 HRC – 63 HRC
1.4 Acciai temprati Mh97 | HSSE | > 63 HRC – 66 HRC

PANORAMA DELLA SELEZIONE
I DATI DI TAGLIO FORNITI NEI RISPETTIVI CAMPI SONO VALORI APPROSSIMATIVI.
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NORIS DRILLREX UNI NORIS DRILLREX-C UNI
DIN 6535 HA DIN 6535 HA

TIBLU TIBLU
METALLO DURO INTEGRALE METALLO DURO INTEGRALE

PAGINA 10 - 13 PAGINA 14

Vc (m/min)
f (mm/U)

d1 = 3 mm d1 = 5 mm d1 = 8 mm d1 = 10 mm d1 = 12 mm d1 = 16 mm d1 = 20 mm

A ACCIAI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Accia estrusi freddo RFe40 | RFe100 | St 2 | St 3 |StW22 | StW24 | IF 18 | DC03 | DD11 | DX53D | CR2 | HR2 <   400 N/mm² 110 140 170 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,17 0,20 0,16 0,21 0,25 0,18 0,23 0,28 0,24 0,28 0,32 0,30 0,35 0,40
1.2 Accia alta velocità, Acciai da construzione 9 SMnPb 28 | 10 SPb 20 | 15 S 20 | 9 SMn 36 | S355 | 15 Mo 3 | 16 Mo 5 | 14 Ni 6 | 13 CrMo 4 4 | 10 CrMo 9 10 | 14 MoV 6 3 | St 37 | St 44 | St 50 | St52 <   600 N/mm² 100 130 160 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,17 0,21 0,17 0,21 0,25 0,22 0,25 0,28 0,28 0,32 0,35
1.3 Acciai da construzione, Acciai legati S690 | St60 |St70 |S960 | 60 S 20 | 21 CrMoV 5 7 | 12 Ni 19 | 17 Cr 3 | C15 | C22 |GS-17 CrMo 5 5 | GS-20 Mn MoNi 5 5 <   850 N/mm² 90 110 140 0,07 0,09 0,11 0,08 0,11 0,13 0,10 0,13 0,15 0,13 0,16 0,20 0,15 0,20 0,24 0,20 0,23 0,25 0,25 0,30 0,35
1.4 Accia da bonifica, Acciai per lavorazioni a freddo C45 | Ck45 | C60 | Ck60 | C70 | 36 CrNiMo 4 | 36 NiCr 6 | 42 CrMo 4 | 90 MnCrV 8 |100 Cr 6 | X6 CrMo 4 | X153 CrMoV 12 | X210 CrW 12 < 1100 N/mm² 60 80 100 0,06 0,08 0,09 0,07 0,09 0,10 0,09 0,10 0,12 0,11 0,13 0,15 0,13 0,16 0,18 0,18 0,20 0,22 0,22 0,26 0,30
1.5 Accia da bonifica, Acciai per lavorazioni a caldo 36 CrNiMo 4 | 36 NiCr 6 | 42 CrMo 4 | 39 CrMoV 13 9 | 34 CrAlNi 7 | 40 CrMnMoS 8 6 | 55 NiCrMoV 6 | X32 CrMoV 3 3 | X38 CrMoV 5 1 | X20 CoCrWMo 10 9 < 1400 N/mm² 50 60 70 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,13 0,11 0,13 0,15 0,14 0,17 0,20 0,18 0,22 0,25

R ACCIAI INOX E RESISTENTI AGLI ACIDI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Acciai inox e resistenti agli acidi X6 Cr 17 | X2 CrMoTi 18 2 | X5 CrNi 18 9 | X5 CrNiMo 18 10 | X5 CrNi 18 12 | X8 CrNi 25 21 | X12 CrNi 23 13 | X2 CrNiMo 17 13 2 | X6 CrNiMoTi 17 12 2 <   850 N/mm² 55 60 65 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,16 0,18 0,16 0,18 0,22 0,20 0,22 0,23
1.2 Acciai inox e resistenti agli acidi X13 Cr 13 | X50 CrMoV 15 | X80 CrNiSi 20 | X2 CrNiN 23 4 | X39 CrMo 17 1 | X4 CrNiMo 16 5 1 | X105 CrMo 17 | X4 CrNiCuNb 16 4 < 1100 N/mm² 50 55 60 0,05 0,07 0,08 0,07 0,08 0,10 0,09 0,11 0,13 0,11 0,13 0,15 0,13 0,15 0,17 0,15 0,17 0,21 0,19 0,21 0,22
1.3 Acciai inox e resistenti agli acidi X5 CrniCuNb 16 4 | X7 CrNiAl 17 7 | X2 CrNiMoN 22 5 3 | X2 CrNiMoN 25 7 4 | X2 CrNiMoCuN 25 6 3 < 1400 N/mm² 35 40 45 0,05 0,07 0,08 0,07 0,08 0,10 0,09 0,11 0,13 0,11 0,13 0,15 0,13 0,15 0,17 0,15 0,17 0,21 0,19 0,21 0,22

F GHISE MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Ghise GG15 / EN-GJL-150 | GG20 / EN-GJL-200 |GG25 / EN-GJL-250 |  GG30 / EN-GJL-300 <   400 N/mm² 120 150 180 0,08 0,12 0,14 0,10 0,14 0,17 0,13 0,18 0,22 0,15 0,20 0,25 0,17 0,24 0,30 0,21 0,28 0,34 0,28 0,34 0,40
1.2 Ghise con grafite nodulare GGG40 / EN-GJS-400-15 | GGG50 / EN-GJS-500-7 | GGG60 / EN-GJS-600-2 | GGG70 / EN-GJS-700-2 | GGG80 / EN-GJS-800-7 | GGG90 / EN-GJS-900-4 < 1000 N/mm² 110 130 150 0,06 0,10 0,12 0,08 0,12 0,16 0,10 0,16 0,21 0,12 0,18 0,23 0,14 0,21 0,28 0,16 0,25 0,33 0,20 0,30 0,40
1.3 Ghise con grafite vermicolare GGV-300 / EN-GJV 300 | GGV 350 / EN-GJV 350 | GGV 400 / EN-GJV 400 | GGV 450 / EN-GJV 450 | GGV 500 / EN-GJV 500 | GGV 550 / EN-GJV 550 <   500 N/mm² 90 110 130 0,08 0,09 0,10 0,10 0,11 0,12 0,12 0,14 0,18 0,14 0,17 0,20 0,18 0,21 0,24 0,21 0,24 0,27 0,25 0,30 0,35
2.1 Ghise malleabili EN-GJMW-350-04 | EN-GJMW-450-07 | EN-GJMW-550-04 | EN-GJMB-350-10 | EN-GJMB-450-06 | EN-GJMB-550-04 |  EN-GJMB-650-02 |  EN-GJMB-800-01 <   800 N/mm² 80 90 100 0,06 0,07 0,08 0,08 0,12 0,14 0,10 0,15 0,20 0,13 0,18 0,22 0,14 0,20 0,26 0,18 0,23 0,28 0,20 0,25 0,30
3.1 Ghise in conchiglia fino a 400 HB GJH-X 260 NiCr 4 2 | GJH-X 330 NiCr 4 2 | GJH-X CrNiSi 9 5 2 | GJH-X 300 CrMo 15 3 | ADI 800 / EN-GJS-800-8 | ADI 1000 / EN-GJS-1000-5 | ADI 1200 / EN-GJS-1200-2 < 1400 N/mm²

N MATERIALI NON FERROSI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Leghe malleabili di alluminio Al99,9 | Al99,8 | Al99,7 | Al99,5 | Al99 | AlMn0,5Mg0,5 | AlMn1 | AlMn1Mg0,5 | AlMg1 |AlMg3 |AlSiMg4,5Mn < 350 N/mm2 250 350 450 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24 0,25 0,28 0,30 0,30 0,33 0,36 0,40 0,44 0,48 0,50 0,55 0,60
1.2 Leghe malleabili di alluminio AlMgSi1 | AlCuBiPb | AlCuMg1 AlCuSiMn| AlMg1SiCu | AlZnMgCu0,5 | AlZnMgCu1,5 | AlCu4PbMg < 600 N/mm2 250 320 370 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24 0,25 0,28 0,30 0,30 0,33 0,36 0,40 0,44 0,48 0,50 0,55 0,60
1.3 Leghe fuse di alluminio (truciolo lungo) G-AlSi5Cu1Mg | G-AlCu4MgTi | G-AlMg3Si | GD-AlMg9 | GD-AlMg3 < 5% Si 250 300 350 0,07 0,09 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,24 0,25 0,28 0,30 0,30 0,33 0,36 0,40 0,44 0,48 0,50 0,55 0,60
1.4 Leghe fuse di alluminio G-AlSi7Mg | G-AlSi9Mg | G-AlSi9Cu3 | G-AlSi10Mg | G-AlSi10Mg(Cu) | G-AlSi12 | G-AlSi12(Cu) 5%-12% Si 250 270 290 0,05 0,07 0,09 0,10 0,13 0,16 0,16 0,19 0,22 0,20 0,24 0,28 0,24 0,29 0,33 0,32 0,38 0,44 0,40 0,48 0,55
1.5 Leghe fuse di alluminio con (truciolo corto) G-AlSi12,5MgCuNi | G-AlSi17Cu4Mg | G-AlSi18CuNiMg | G-AlSi21CuNiMg | G-AlSi25CuNiMg > 12% Si
2.1 Rame puro CuZn15 | CuZn30 | E-Cu58 | CuBe2Pb | CuBe2 | CuNi2Be |CuZr < 500 N/mm² 165 180 195 0,10 0,13 0,16 0,14 0,16 0,20 0,18 0,21 0,24 0,22 0,24 0,26 0,26 0,28 0,30 0,38 0,39 0,40 0,48 0,54 0,60
2.2 Leghe rame-zinco (ottone) (truciolo lungo) CuZn37 | Ms63 / CuZn36Pb1,5 | Ms60 / CuZn40 | CuZn36Pb2As | CuZn36Pb3 | Ms63 / CuZn37Pb0,5 < 600 N/mm² 200 220 240 0,08 0,12 0,14 0,10 0,14 0,18 0,16 0,19 0,22 0,20 0,22 0,24 0,24 0,26 0,28 0,34 0,36 0,38 0,44 0,50 0,55
2.3 Leghe rame-zinco (ottone) (truciolo corto) Ms58 / CuZn39Pb3 | ECOBRASS / CuZn21Si3P | Ms58 / CuZn39Pb2 | CuZn40Mn1Pb | Ms58 / CuZn40Pb2 < 600 N/mm² 250 300 350 0,10 0,13 0,16 0,14 0,16 0,20 0,18 0,21 0,24 0,22 0,24 0,26 0,26 0,28 0,30 0,37 0,38 0,40 0,46 0,56 0,65
2.4 Rame-alluminio/-nichel (truciolo lungo) CuAl8Fe3 | CuNi10Fe1Mn | AMPCO 8 < 880 N/mm² 55 70 80 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,09 0,13 0,16 0,10 0,14 0,18 0,12 0,16 0,20 0,14 0,18 0,22
2.5 Rame-alluminio/-nichel (truciolo corto) AMPCO 21 | AMPCO 25 | AMPCO 45 | AMPCO M4 | CuAl10Fe5Ni5-C | CuAl10Ni5Fe4 |CuNi9Sn2 < 880 N/mm² 55 70 80 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,09 0,13 0,16 0,10 0,14 0,18 0,12 0,16 0,20 0,14 0,18 0,22
2.6 Leghe rame-stagno (bronzo) (truciolo lungo) CuSn4 | CuSn8P | CuSn7Zn2Pb3 | Rg7 / CuSn7Zn4Pb7 | Rg10 /  G-CuSn10Zn | CuSn4 | CuSn8 < 800 N/mm² 80 90 100 0,08 0,12 0,16 0,12 0,16 0,20 0,14 0,19 0,24 0,18 0,22 0,26 0,20 0,25 0,30 0,26 0,31 0,36 0,32 0,39 0,45
2.7 Leghe rame-stagno (bronzo) (truciolo corto) CuSn3Zn8Pb5 | Rg5 / CuSn5Zn5Pb5 | CuSn10-C | CuSn12Ni2-C < 500 N/mm² 110 120 130 0,08 0,11 0,14 0,10 0,14 0,18 0,12 0,17 0,22 0,16 0,20 0,24 0,18 0,23 0,28 0,26 0,29 0,32 0,32 0,36 0,40
3.1 Leghe malleabili di magnesio ENMG-P-63 / MgAl6Zn | ENMB-21120 / G-MgAl9Zn1 | ENMG-P-62 / MgAl3Zn | ENMGP-63 / MgAl6Zn | ENMG-P-43 / MgZn3Zr | MgZn3Zr | MgZn6Zr < 600 N/mm²
3.2 Leghe zinco Z400 / ZnAl4 | Z410 / ZnAl4Cu1 | Z430 / ZnAl4Cu3
4.1 Mat. Plastiche termoindurenti (truciolo corto) Bakelit | Pertinax 40 50 60 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,16 0,18 0,18 0,20 0,22
4.2 Resine termoplastiche (truciolo lungo) PMMA / POM / PVC
4.3 Resine epossidiche GFK | CFK unidirektional | CFK multidirektional | AFK

S MATERIALI CON ELEVATA RESISTENZA MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Leghe nichel/cobalto/ferro Monel 400 / NiCu30Fe | Monel K-500 / NiCu30Al | Nimonic 901 / NiCr13Mo6Ti3 | Nimonic 75 / NiCr20Ti <   850 N/mm²
1.2 Leghe nichel/cobalto/ferro Nimonic C276 / NiMo16Cr15 | Hastelloy B / G-NiMo28  |Hastelloy B2 / G-NiMo30 | Hastelloy C4 / NiMo16Cr16Ti | Inconel 625 / NiCr22Mo9Nb < 1100 N/mm²
1.3 Leghe nichel/cobalto/ferro Inconel 718 / NiCr19FeNbMo | Waspaloy / NiCr20Co14MoTi | Nimonic 90 / NiCr20Co18Ti | Nimonic 105 NiCo20Cr15MoAlTi < 1600 N/mm²
2.1 Titanio puro, Leghe di titanio Ti Grade 1 / Ti99,5 | Ti Grade 2 / Ti99,4 | Ti Grade 3 / Ti99,3 | Ti Grade 4 / Ti99,2 | Ti Grade 2 Pd  / TI 2 Pd <   900 N/mm² 45 50 55 0,06 0,08 0,10 0,08 0,10 0,12 0,10 0,12 0,14 0,12 0,14 0,16 0,14 0,16 0,18 0,16 0,19 0,22 0,20 0,22 0,23
2.2 Leghe di titanio Ti Grade 5 / TiAl6V4 | Ti Grade 23 / TiAl6V4 ELI | Tikrutan / TiAl5Fe2,5 | Ti8Al1MoV | Ti6Al2SN4Zr6Mo | Ti6Al2Sn2Zr2Mo2Cr0,25Si | TiAl4Mo4Sn2 < 1400 N/mm² 25 35 40 0,05 0,07 0,08 0,07 0,09 0,10 0,09 0,11 0,13 0,11 0,13 0,15 0,13 0,15 0,17 0,15 0,18 0,21 0,19 0,21 0,22

H ACCIAI TEMPRATI MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX MIN MED MAX

1.1 Acciai temprati Dillidur 500 | Dillidur 550 | Toolox 44 | Hardox 500 | Hardox 550    44 HRC – 55 HRC
1.2 Acciai temprati Difender 600 | Armox 600T | 45 WCrV 7 > 55 HRC – 60 HRC
1.3 Acciai temprati Ferro-Titanit | X155 CrVMo 12 1 > 60 HRC – 63 HRC
1.4 Acciai temprati Mh97 | HSSE | > 63 HRC – 66 HRC

5xD

3xD
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PUNTA ELICOIDALE NORIS
DRILLREX UNI

DIN 6535 HA

PROFONDITÀ DI FORATURA 5 x D

SUPERFICIE TIBLU

MATERIALE METALLO DURO

ø d1 MASCHI A MACCHINA MASCHIO A RULLARE l1 l2 l3 l4 l5 d2 CODICE 
ARTICOLO

M MF MJ UNC UNF UNJ G M MF MJ UNC UNF G[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

2,80 M3 61 22 17 36 0,6 6 D10005AA.0280
2,85 #6-32 61 22 17 36 0,6 6 D10005AA.0285
2,90 M3,5 M3x0,25 61 22 17 36 0,6 6 D10005AA.0290
2,95 61 22 17 36 0,6 6 D10005AA.0295
3,00 M3,5x0,5 MJ3,5x0,6 #6-40 UNJF 66 28 23 36 0,6 6 D10005AA.0300
3,10 66 28 23 36 0,6 6 D10005AA.0310
3,15 M3,5x0,35 #6-32 66 28 23 36 0,6 6 D10005AA.0315
3,20 MJ3,5x0,35 66 28 23 36 0,6 6 D10005AA.0320
3,22 #6-40 66 28 23 36 0,6 6 D10005AA.0322
3,25 M3,5 66 28 23 36 0,6 6 D10005AA.0325
3,30 M4 M3,5x0,5 66 28 23 36 0,7 6 D10005AA.0330
3,40 MJ4x0,7 66 28 23 36 0,7 6 D10005AA.0340
3,50 M4x0,5 #8-32 #8-36 #8-32 UNJC 66 28 23 36 0,7 6 D10005AA.0350
3,65 M4x0,35 66 28 23 36 0,7 6 D10005AA.0365
3,70 M4,5 M4 MJ4x0,7 66 28 23 36 0,7 6 D10005AA.0370
3,80 M4x0,5 #8-32 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0380
3,90 MJ4,5x0,75 #10-24 #10-24 UNJC 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0390
4,00 M4,5x0,5 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0400
4,10 MJ4,5x0,5 #10-32 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0410
4,20 M5 M5x0,75 M4,5 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0420
4,30 MJ5x0,8 M4,5x0,5 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0430
4,35 #10-24 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0435
4,40 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0440
4,45 #10-32 74 36 29 36 0,8 6 D10005AA.0445
4,50 M5x0,5 #12-24 74 36 29 36 0,9 6 D10005AA.0450
4,60 M5,5 MJ5x0,5 #12-28 74 36 29 36 0,9 6 D10005AA.0460
4,65 M5 MJ5x0,8 74 36 29 36 0,9 6 D10005AA.0465
4,70 M5x0,75 74 36 29 36 0,9 6 D10005AA.0470
4,80 M5x0,5 82 44 35 36 1,0 6 D10005AA.0480
4,90 82 44 35 36 1,0 6 D10005AA.0490
5,00 M6 #12-24 82 44 35 36 1,0 6 D10005AA.0500
5,10 MJ6x1 1/4-20 M5,5 #12-28 82 44 35 36 1,0 6 D10005AA.0510
5,20 M6x0,75 82 44 35 36 1,0 6 D10005AA.0520
5,25 82 44 35 36 1,0 6 D10005AA.0525
5,30 M5,5x0,5 82 44 35 36 1,1 6 D10005AA.0530
5,40 82 44 35 36 1,1 6 D10005AA.0540
5,50 M6x0,5 1/4-28 82 44 35 36 1,1 6 D10005AA.0550
5,55 1/4-28 UNJF MJ6x1 82 44 35 36 1,1 6 D10005AA.0555
5,60 MJ6x0,5 M6 82 44 35 36 1,1 6 D10005AA.0560
5,70 5/16-18 UNJC M6x0,75 82 44 35 36 1,1 6 D10005AA.0570
5,75 1/4-20 82 44 35 36 1,1 6 D10005AA.0575

140°

l1

l3

l5

l2

d2 (h6) d1 (m7) = D

l4

VHM 5xD m7 
140°
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PUNTA ELICOIDALE NORIS
DRILLREX UNI

DIN 6535 HA

PROFONDITÀ DI FORATURA 5 x D

SUPERFICIE TIBLU

MATERIALE METALLO DURO

ø d1 MASCHI A MACCHINA MASCHIO A RULLARE l1 l2 l3 l4 l5 d2 CODICE 
ARTICOLO

M MF MJ UNC UNF UNJ G M MF MJ UNC UNF G[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

5,80 M6x0,5 82 44 35 36 1,2 6 D10005AA.0580
5,90 82 44 35 36 1,2 6 D10005AA.0590
5,95 1/4-28 82 44 35 36 1,2 6 D10005AA.0595
6,00 M7 82 44 35 36 1,2 6 D10005AA.0600
6,10 91 53 43 36 1,3 8 D10005AA.0610
6,20 M7x0,75 91 53 43 36 1,2 8 D10005AA.0620
6,30 91 53 43 36 1,3 8 D10005AA.0630
6,35 MJ7x0,75 91 53 43 36 1,3 8 D10005AA.0635
6,40 91 53 43 36 1,3 8 D10005AA.0640
6,50 M7x0,5 91 53 43 36 1,3 8 D10005AA.0650
6,60 5/16-18 M7 91 53 43 36 1,3 8 D10005AA.0660
6,70 M7x0,75 91 53 43 36 1,3 8 D10005AA.0670
6,80 M8 1/16 M7x0,5 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0680
6,90 MJ8x1,25 5/16-24 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0690
7,00 M8x1 UNJF 5/16-24 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0700
7,10 MJ8x1 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0710
7,15 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0715
7,20 M8x0,75 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0720
7,25 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0725
7,30 5/16-18 91 53 43 36 1,4 8 D10005AA.0730
7,40 91 53 49 36 1,5 8 D10005AA.0740
7,45 M8 5/16-24 91 53 49 36 1,5 8 D10005AA.0745
7,50 M8x0,5 91 53 49 36 1,5 8 D10005AA.0750
7,60 M8x1 91 53 49 36 1,5 8 D10005AA.0760
7,70 M8x0,75 91 53 49 36 1,5 8 D10005AA.0770
7,80 M9 M8x0,5 91 53 49 36 1,6 8 D10005AA.0780
7,90 MJ9x1,25 91 53 49 36 1,6 8 D10005AA.0790
8,00 M9x1 3/8-16 91 53 49 36 1,6 8 D10005AA.0800
8,10 103 61 49 40 1,7 10 D10005AA.0810
8,20 M9x0,75 103 61 49 40 1,6 10 D10005AA.0820
8,25 103 61 49 40 1,7 10 D10005AA.0825
8,30 103 61 49 40 1,7 10 D10005AA.0830
8,40 103 61 49 40 1,7 10 D10005AA.0840
8,50 M10 M9x0,5 3/8-24 103 61 49 40 1,7 10 D10005AA.0850
8,60 MJ10x1,5 UNJF 3/8-24 M9x1 103 61 49 40 1,7 10 D10005AA.0860
8,70 M9x0,75 103 61 49 40 1,7 10 D10005AA.0870
8,80 M10x1,25 G1/8 M9x0,5 3/8-16 103 61 49 40 1,8 10 D10005AA.0880
8,90 MJ10x1,25 103 61 49 40 1,8 10 D10005AA.0890
9,00 M10x1 103 61 49 40 1,8 10 D10005AA.0900
9,05 3/8-24 103 61 49 40 1,8 10 D10005AA.0905
9,10 MJ10x1 103 61 49 40 1,8 10 D10005AA.0910

140°
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PUNTA ELICOIDALE NORIS
DRILLREX UNI

DIN 6535 HA

PROFONDITÀ DI FORATURA 5 x D

SUPERFICIE TIBLU

MATERIALE METALLO DURO

ø d1 MASCHI A MACCHINA MASCHIO A RULLARE l1 l2 l3 l4 l5 d2 CODICE 
ARTICOLO

M MF MJ UNC UNF G M MF MJ UNC UNF G[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

9,20 M10x0,75 103 61 49 40 1,8 10 D10005AA.0920
9,25 1/8 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0925
9,30 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0930
9,35 MJ10x0,75 M10 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0935
9,40 7/16-14 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0940
9,45 M10x1,25 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0945
9,50 M11 M10x0,5 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0950
9,60 MJ10x0,5 M10x1 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0960
9,70 M10x0,75 103 61 49 40 1,9 10 D10005AA.0970
9,80 M10x0,5 103 61 49 40 2,0 10 D10005AA.0980
9,90 MJ11x1,25 7/16-20 103 61 49 40 2,0 10 D10005AA.0990

10,00 M11x1 103 61 49 40 2,0 10 D10005AA.1000
10,20 M12 118 71 56 45 2,0 12 D10005AA.1020
10,25 118 71 56 45 2,0 12 D10005AA.1025
10,30 118 71 56 45 2,1 12 D10005AA.1030
10,40 118 71 56 45 2,1 12 D10005AA.1040
10,50 M12x1,5 118 71 56 45 2,1 12 D10005AA.1050
10,55 7/16-20 118 71 56 45 2,1 12 D10005AA.1055
10,80 M12x1,25 1/2-13 118 71 56 45 2,2 12 D10005AA.1080
11,00 M12x1 118 71 56 45 2,2 12 D10005AA.1100
11,10 MJ12x1 118 71 56 45 2,2 12 D10005AA.1110
11,20 M12x0,75 118 71 56 45 2,2 12 D10005AA.1120
11,25 M12x0,75 M12 118 71 56 45 2,3 12 D10005AA.1125
11,30 118 71 56 45 2,3 12 D10005AA.1130
11,35 M12x1,5 118 71 56 45 2,3 12 D10005AA.1135
11,50 1/2-20 118 71 56 45 2,3 12 D10005AA.1150
11,60 M12x1 118 71 56 45 2,3 12 D10005AA.1160
11,80 1/4 1/2-13 118 71 56 45 2,4 12 D10005AA.1180
12,00 M14 M13x1 118 71 56 45 2,4 12 D10005AA.1200
12,15 1/2-20 124 77 60 45 2,4 14 D10005AA.1215
12,20 9/16-12 124 77 60 45 2,4 14 D10005AA.1220
10,25 M11x0,75 7/16-14 118 71 56 45 2,0 12 D10005AA.1025
12,50 M14x1,5 124 77 60 45 2,5 14 D10005AA.1250
12,70 M13x0,75 124 77 60 45 2,5 14 D10005AA.1270
12,80 M14x1,25 124 77 60 45 2,6 14 D10005AA.1280
12,90 MJ14x1,25 9/16-18 124 77 60 45 2,6 14 D10005AA.1290
13,00 M14x1 124 77 60 45 2,6 14 D10005AA.1300
13,10 MJ14x1 M14 124 77 60 45 2,6 14 D10005AA.1310
13,20 M14x0,75 124 77 60 45 2,6 14 D10005AA.1320
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PUNTA ELICOIDALE NORIS
DRILLREX UNI

DIN 6535 HA

PROFONDITÀ DI FORATURA 5 x D

SUPERFICIE TIBLU

MATERIALE METALLO DURO

ø d1 MASCHI A MACCHINA MASCHIO A RULLARE l1 l2 l3 l4 l5 d2 CODICE 
ARTICOLO

M MF MJ UNC UNF G M MF MJ UNC UNF G[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

13,30 124 77 60 45 2,7 14 D10005AA.1330
13,35 M14x1,5 124 77 60 45 2,7 14 D10005AA.1335
13,50 5/8-11 124 77 60 45 2,7 14 D10005AA.1350
13,95 124 77 60 45 2,7 14 D10005AA.1395
14,00 M16 M15x1 124 77 60 45 2,8 14 D10005AA.1400
14,20 133 83 63 48 2,9 16 D10005AA.1420
14,25 133 83 63 48 2,9 16 D10005AA.1425
14,50 M16x1,5 5/8-18 133 83 63 48 2,9 16 D10005AA.1450
14,75 133 83 63 48 3,0 16 D10005AA.1475
14,80 5/8-11 133 83 63 48 3,0 16 D10005AA.1480
14,90 133 83 63 48 3,0 16 D10005AA.1490
15,00 M16x1 133 83 63 48 3,0 16 D10005AA.1500
15,10 MJ16x1 M16 133 83 63 48 3,0 16 D10005AA.1510
15,25 3/8 5/8-18 133 83 63 48 3,1 16 D10005AA.1525
15,35 M16x1,5 133 83 63 48 3,1 16 D10005AA.1535
15,50 M18 133 83 63 48 3,1 16 D10005AA.1550
15,60 M16x1 133 83 63 48 3,2 16 D10005AA.1560
16,00 M18x2 133 83 63 48 3,2 16 D10005AA.1600
16,20 143 93 71 48 3,4 18 D10005AA.1620
16,25 143 93 71 48 3,4 18 D10005AA.1625
16,40 143 93 71 48 3,4 18 D10005AA.1640
16,50 M18x1,5 3/4-10 143 93 71 48 3,4 18 D10005AA.1650
16,75 143 93 71 48 3,4 18 D10005AA.1675
17,00 M18x1 143 93 71 48 3,4 18 D10005AA.1700
17,35 143 93 71 48 3,5 18 D10005AA.1735
17,50 M20 3/4-16 143 93 71 48 3,5 18 D10005AA.1750
17,80 143 93 71 48 3,5 18 D10005AA.1780
17,85 3/4-10 143 93 71 48 3,5 18 D10005AA.1785
18,20 153 101 77 50 3,7 20 D10005AA.1820
18,35 3/4-16 153 101 77 50 3,7 20 D10005AA.1835
18,50 M20x1,5 153 101 77 50 3,7 20 D10005AA.1850
18,85 M20 153 101 77 50 3,7 20 D10005AA.1885
19,00 M20x1 153 101 77 50 3,7 20 D10005AA.1900
19,15 153 101 77 50 3,8 20 D10005AA.1915
19,25 153 101 77 50 3,8 20 D10005AA.1925
19,35 M20x1,5 153 101 77 50 3,8 20 D10005AA.1935
19,50 M22 7/8-9 153 101 77 50 3,7 20 D10005AA.1950
19,75 153 101 77 50 3,9 20 D10005AA.1975
20,00 153 101 77 50 3,7 20 D10005AA.2000

140°

l1

l3

l5

l2
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PUNTA SMUSSATA 90° NORIS
DRILLREX-C UNI

DIN 6535 HA

PROFONDITÀ DI FORATURA 3 x D*

SUPERFICIE TIBLU

MATERIALE METALLO DURO

ø d1 MASCHI A MACCHINA MASCHIO A RULLARE l1 l2 l3 l4 l5 lS d2 dS CODICE 
ARTICOLO

M MF MJ UNF UNJ G M MF MJ UNC UNF[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

2,80 M3 57 17 9,6 36 0,6 9 6 4 D20003AA.028009
2,90 M3,5 M3x0,25 #5-40 57 18 9,6 36 0,6 9 6 4 D20003AA.029009
3,25 M3,5 62 22 9,7 36 0,7 9 6 5 D20003AA.032509
3,30 M4 M3,5x0,5 62 24 11,7 36 0,7 11 6 5 D20003AA.033011
3,70 M4,5 M4 MJ4x0,7 62 24 11,8 36 0,8 11 6 5 D20003AA.037011
4,20 M5 M5x0,75 M4,5 66 29 14,9 36 0,9 14 6 6 D20003AA.042014
4,65 M5 MJ5x0,8 66 29 14,9 36 0,9 14 6 6 D20003AA.046514
5,00 M6 #12-24 79 40 18,0 36 1,0 17 8 7 D20003AA.050017
5,60 MJ6x0,5 M6 79 40 18,1 36 1,1 17 8 7 D20003AA.056017
6,00 M7 79 42 22,2 36 1,2 21 8 8 D20003AA.060021
6,80 M8 1/16 M7x0,5 89 46 22,4 40 1,4 21 10 9 D20003AA.068021
7,00 M8x1 UNJF 5/16-24 89 46 22,4 40 1,4 21 10 9 D20003AA.070021
7,45 M8 5/16-24 89 46 22,5 40 1,5 21 10 9 D20003AA.074521
7,60 M8x1 89 46 22,5 40 1,5 21 10 9 D20003AA.076021
7,80 M9 M8x0,5 89 48 27,5 40 1,5 26 10 10 D20003AA.078022
8,45 M9 89 56 27,7 40 1,7 26 12 10 D20003AA.084522
8,50 M10 M9x0,5 3/8-24 102 56 27,7 45 1,7 26 12 11 D20003AA.085026
9,00 M10x1 102 56 27,8 45 1,8 26 12 11 D20003AA.090026
9,35 MJ10x0,75 M10 102 56 27,8 45 1,8 26 12 11 D20003AA.093526
9,60 MJ10x0,5 M10x1 102 56 23,9 45 1,9 22 12 12 D20003AA.096022

10,20 M12 M11x0,75 107 61 32,0 45 2,0 30 14 14 D20003AA.102030
10,35 M11 107 61 32,0 45 2,0 30 14 14 D20003AA.103530
10,50 M12x1,5 107 61 32,1 45 2,1 30 14 14 D20003AA.105030
11,25 M12x0,75 M12 107 61 32,2 48 2,2 30 14 14 D20003AA.112530
11,35 M12x1,5 107 61 32,2 48 2,2 30 14 14 D20003AA.113530
12,00 M14 M13x1 115 66 39,4 48 2,4 37 16 15 D20003AA.120037
12,50 M14x1,5 115 66 39,4 48 2,4 37 16 15 D20003AA.125037
13,10 MJ14x1 M14 115 66 39,6 48 2,6 37 16 15 D20003AA.131037
13,35 M14x1,5 115 66 39,6 48 2,6 37 16 15 D20003AA.133537
14,00 M16 M15x1 123 74 44,7 48 2,7 42 18 18 D20003AA.140042
14,50 M16x1,5 5/8-18 123 74 44,8 48 2,8 42 18 18 D20003AA.145042
15,10 MJ16x1 M16 123 74 44,9 48 2,9 42 18 18 D20003AA.151042
15,35 M16x1,5 123 74 45,0 48 3,0 42 18 18 D20003AA.153542

15,50 M18 131 80 48,0 50 3,0 45 20 20 D20003AA.155045

140°

l1

l3

l5

l2

d2 (h6) d1 (m7)

l4

lS

90°

dS

VHM 3xD m7 
140°

 
h6 TIBLU

* A PROFONDITÀ DI FORATURA 3XD CORRISPONDE APPROSSIMATIVAMENTE A UNA PROFONDITÀ DEL FILETTO 2XD. 
    ULTERIORI PROFONDITÀ DI FORATURA (PASSI DI 1 MM) SONO DISPONIBILI SU RICHIESTA!
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FORI COMPLETI DI SMUSSO

SE
CO

N
DI

NORIS DRILLREX-C UNI
# CONSIDERAZIONI ECONOMICHE

LEGENDA:
PUNTA

SVASATORE

C PUNTA A SMUSSARE (NORIS DRILLREX-C UNI)

RISPARMIO

CONFRONTO TEMPORALE 
Pezzo da lavorare: bloccho distributore idraulico (42CrMo4 | 1.7225)
Foro centrale: ø11,25 mm, Profondità 35 mm (per M12 | Maschio a rullare) 
Dati di taglio: Vc = 80 m/min | fn = 0,13 mm/rev

+ CAMBIO UTENSILE 
ca. 5+ SEC. 

RISPARMIO 
2,1 SEK.

PRUNTA A SMUSSARE 
7,3 SEC.

SVASATORE 
2,3 SEK.

PUNTA 
7,1 SEC.

-23%

1s 2s 3s 4s 5s 6s 7s 8s 9s 10s 11s 12s 13s 14s 15s

NORIS DRILLREX UNI

NORIS DRILLREX-C UNI

SECONDI

-50%

POTENZIALE RISPARMIO DI TEMPO 
in funzione del numero di fori



www.noris-reime.de
NORIS DRILLREX | IT | M500 | V01/2021

REIME NORIS GmbH
TECNOLOGIA DELLA FILETTATURA

Gugelhammerweg 11
90537 Feucht | Germany

+49 9128 9116 - 0
+49 9128 9116-10

www.noris-reime.de
noris@noris-reime.de


