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VUSP

2.5P
COATING
Nuovo maschio elicoidale rivestito
Al = Refrigerante Ié:g Amano Trapano a colonna Bassa velocita Media velocita
e Vita utensile piu lunga - Grazie ad un nuovo grado composto Zli% VUSP
; ST o o | Yt Ve < 25 m/min
da uno speciale acciaio sinterizzato e un nuovo rivestimento! 5
e Nuova geometria del tagliente - Evacuazione truciolo 5 gig
migliorata, minori sforzi di taglio e un’eccellente finitura L i :
interna del filetto! T : ISP SEP P ;
. o S |\ + AU+SP
¢ | maschi Z-PRO VUSP sono progettati per il top della £ :”_’//j HTset ; ; : :
performance sia con olio da taglio che con emulsione. s || HT
Gamma e dimensioni
TIPO: 1 TIPO: 2 TIPO: 3
DCON DCON DCON
I ] —
—— - - = 1 } i E—— — - =
THL THL LK
W LS W s THL LS
LF LF DI LF
: TCTR - THCHT LF THL LU LS DCON K LK NOF .
Misura (Tolleranza) Codice (mbocco) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) = (N.gol | TPO
M
M3X0.5 1SO2X 3101101035 2.5P 56 5 18 34 35 2.7 6 3 1
M4Xx0.7 1ISO2X 3101101042 2.5P 63 7 21 38 4.5 34 6 3 1
M5X0.8 1ISO2X 3101101049 2.5P 70 9 25 39 6 4.9 8 3 1
MBX1 1ISO2X 3101101055 2.5P 80 11 30 45 6 4.9 8 3 1
M8X1.25 1ISO2X 3101101064 2.5P 90 12 35 47 8 6.2 9 3 2
M10X1.5 1ISO2X 3101101078 2.5P 100 13 39 52 10 8 11 3 2
M12X1.75 1ISO2X 3101101088 2.5P 110 15 - 56 7 10 3 3
M14X2 1SO2X 3101101100 2.5P 110 18 - 56 11 9 12 3 3
M16X2 1ISO2X 3101101114 2.5P 110 18 - 56 12 9 12 3 3
MF
M3X0.35 1SO2X 3101101036 2.5P 56 5 18 34 35 2,7 6 3 1
M4X0.5 1ISO2X 3101101043 2.5P 63 5 21 38 4,5 34 6 3 1
M5X0.5 1SO2X 3101101051 2.5P 70 6 25 39 6 4.9 8 3 1
M6X0.75 1ISO2X 3101101056 2.5P 80 8 30 45 6 4.9 8 3 1
M6X0.5 1IS02X 3101101057 2.5P 80 8 30 45 6 4.9 8 3 1
M8X1 1ISO2X 3101101065 2.5P 90 12 - 46 6 4.9 8 3 3
M10X1.25 1ISO2X 3101101079 2.5P 100 13 - 51 7 5.5 8 3 3
M10X1 1ISO2X 3101101080 2.5P 90 13 - 46 7 55 8 3 3
M12X1.5 1ISO2X 3101101089 2.5P 100 15 - 51 9 7 10 3 3
M12X1.25 1SO2X 3101101090 2.5P 100 15 - 51 9 7 10 3 3
M14X1.5 1ISO2X 3101101102 2.5P 100 14 - 51 11 9 12 3 3
M16X1.5 1SO2X 3101101116 2.5P 100 14 - 51 12 9 12 3 3
Parametri Dati di lavorazione
M3x0.5 ——
AT . o OlO Ingrandita
Materiali lavorati Ve (m/min) Materiali Ck50 - 1.1213 no usura dopo 250
. X . filetti con VUSP
Acciai da costruzione 10-30 Lunghezza filetto 4.5 mm
Acciai al carbonio 10-30 Velocita 20 m/min
Acciai legati 10-25 Applicazione Centro lavoro verticale
Acciai inossidabili 5-15 Olio da taglio Emulsione
Alluminio 20-30
| | | | |
Maschio | | | |
convenzionale = :Forte usura | 1
VUSP LEgEErs Usure
I | | I I
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VUPO

I “
Nuovo maschio ad imbocco corretto rivestito m

S——— Refrigerante IL‘;: Amano Trapano a colonna Bassa velocita Media velocita

e VVita utensile piti lunga - Grazie ad un nuovo grado composto %Ii/%

. . . . . . o Yt
da uno speciale acciaio sinterizzato e un nuovo rivestimento! 5 i .

e Nuova geometria del tagliente - Evacuazione truciolo & gié VUPO
migliorata, minori sforzi di taglio e un’eccellente finitura /'y Ve <30 m/min
i i | — ;
interna del filetto! ) a!z T

¢ | maschi Z-PRO VUPO sono progettati per il top della 2 ”’” setf : i : i :

. . B . [} 2\ H H H
performance sia con olio da taglio che con emulsione. 5 glg IHT IPO PO 1 +PO |} AU+SL
Gamma e dimensioni
TIPO: 1 TIPO: 2 TIPO: 3
DCON DCON DCON
=) \ ] — — |
e e e e T 11— | | =
THL THL LK THL LS
Ly LS Ly LS
LF LF LF
. TCTR . THCHT LF THL LU LS DCON K LK NOF .
Misura (Tolleranza) Codice (Imbocco) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) | (mm) = (N.gol) | PO
M
M3X0.5 1SO2X 3102101035 5P 56 9 18 34 3.5 2.7 6 3 1
M4X0.7 1SO2X 3102101042 5P 63 13 21 38 4.5 3.4 6 3 1
M5X0.8 1ISO2X 3102101049 5P 70 14 25 39 6 4.9 8 3 1
MeX1 1SO2X 3102101055 5P 80 15 30 45 6 4.9 8 3 1
M8X1.25 1ISO2X 3102101064 5P 90 19 35 47 8 6.2 9 3 2
M10X1.5 1SO2X 3102101078 5P 100 23 39 52 10 8 11 3 2
M12X1.75 1ISO2X 3102101088 5P 110 26 - 56 7 10 3 3
M14X2 1SO2X 3102101100 5P 110 26 - 56 1Al 9 12 3 3
M16X2 1SO2X 3102101114 5P 110 26 - 56 12 9 12 3 3
MF
M3X0.35 1SO2X 3102101036 5P 56 6,5 18 34 3.5 2.7 6 3 1
M4X0.5 1ISO2X 3102101043 5P 63 9 21 38 4,5 3,4 6 3 1
M5X0.5 1SO2X 3102101051 5P 70 9 25 39 6 4.9 8 3 1
M6X0.75 1SO2X 3102101056 5P 80 15 30 45 6 4.9 8 3 1
M6X0.5 1ISO2X 3102101057 5P 80 9 30 45 6 4.9 8 3 1
M8X1 1SO2X 3102101065 5P 90 19 - 46 6 4.9 8 3 3
M10X1.25 1ISO2X 3102101079 5P 100 23 - 51 7 5.5 8 3 3
M10X1 1SO2X 3102101080 5P 90 19 - 46 7 5.5 8 3 3
M12X1.5 1ISO2X 3102101089 5P 100 21 - 51 9 7 10 3 3
M12X1.25 1SO2X 3102101090 5P 100 21 - 51 9 7 10 3 3
M14X1.5 1SO2X 3102101102 5P 100 21 - 51 11 9 12 3 3
M16X1.5 ISO2X 3102101116 5P 100 21 - 51 12 9 12 3 3
Parametri Dati di lavorazione

M10x1.5
Materiali lavorati Ve (m/min) Materiali CK50 - 1.1213
Acciai da costruzione 10-30 Lunghezza filetto 20 mm
Acciai al carbonio 10-30 Velocita 20 m/min
Acciai legati 10-25 Applicazione Centro lavoro verticale
Acciai inossidabili 5-15 Olio da taglio Emulsione
Alluminio 20-30 . . .

Foto ingrandita dopo 560 filetti

VUPO - no usura Prodotto alternativo - usura

AVVERTENZE

o Gli utensili potrebbero vibrare. Indossare occhiali protettivi durante I'utilizzo e adottare dovute precauzioni.
 Non utilizzare guanti durante la lavorazione perché potrebbero impigliarsi nei taglienti dell’utensile.

e |ndossare scarpe anti-infortunistiche per evitare infortuni nel caso in cui I'utensile dovesse cadere.

e Montando I'utensile in macchina, assicurarsi del serraggio per evitare vibrazioni e run-out. :
e Assicurare il fissaggio del pezzo da lavorare e non utilizzare mai utensili danneggiati o scheggiati. 150 9001 [MMliSO 14001
e Particolare attenzione ad eventuali parti infiammabili. Le temperature sviluppate durante la lavorazione potrebbero causare principi di incendio. JOA-QMA14664  JQA-EM3465
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