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TECHNIK FUR GEWINDE

ALLROUNDER
MASCHI A MACCHINA
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VARIANT VA

Il maschio per fori passanti.

7.500
Esempio di utilizzo
Dimensione M10 1SO2/6H
Rivestimento HL
3.000 Materiale 1.4301 | AISI 304
Profondita filetto 24 mm
‘3XD Macchina centro di lavoro
Refrigerazione emulsione 6%
Concorrente  BASS v, 10 m/min

Benefici cliente Gamma

e Un maschio versatile e Tolleranza gambo h9

e  (Ottimizzazione del magazzino e HSSE-PM

e Raro cambiamento del maschio e Disponibile anche con

e FElevata velocita di taglio gambo prolungato

e Flevata durata e  Surichiesta con lubrificazio-

ne interna radiale (KR)
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VARIANT VA:
ISO2/6H, ISO3/6G e 2B.

=
‘ DOMINANT VA45:
<I . ISO2/6H, ISO3/6G, 7G,

Lubrificazione assiale (KA) per

‘ una migliore refrigerazione ed
evacuazione del truciolo nei
maschi per fori ciechi

6H+0,1,
6H mod, 2B e 3B.

VAP per uso convenzionale a -
Su richiesta anche altre

basse velocita di taglio

tolleranze.
g TIN per elevate velocita di taglio
€ maggior durata
HL per elevate velocita di taglio, Secondo DIN 2197
maggior durata, e filetti profondi
fino a 3xD B/ 3,56-5,5 Imbocco

per fori passanti
con imbocco corretto

C / 2-3 Imbocco
per utilizzi standard

E /1,5-2 Imbocco
per fori ciechi e
utile filettato ottimizzato

Aumenta la durata del maschio
fino al 30%, migliora la superficie
del filetto e aumenta I'affidabilita
rispetto al’HSSE

31

Per filettature profonde

DOMINANT VA45

Il maschio per fori ciechi.

Esempio di utilizzo
Dimensione M16 1SO2/6H

Materiale 1.4408

150
Macchina centro di lavoro

v 10 m/min Concorrente BASS

c

Filetto / Maschio

Modalita di utilizzo Materiali
e Maschiatura rigida e compensata Acciai fino a 1.250 N/mm?
e Macchine convezionali e centri di Acciaio inossidabile
lavoro moderni Ghisa
Evacuazione del truciolo ottimizzata Alluminio
con rivestimento HL, anche con Leghe di rame

lubrificazione minimale (MQL)



VARIANT VARIANT VARIANT VARIANT DOMINANT DOMINANT DOMINANT DOMINANT DOMINANT DOMINANT
VA VA VA VA VA45 VA45 VA45 VA45 VA45 VA45
(]
Modello VAP TIN TIN SL HL VAP TIN HL HL HL SL KA HL
HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM HSSE-PM
Imbocco B/35-55 B/35-55 B/3,5-55 B/35-55 C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/15-2 C/2-3 C/2-3
Tipo di filettatura M UNG/ UNF /@ M UNG 7 UNF /@ M UNG/UNF/G | UNG/UNE/G |E-ONGY E-LNF M M
1502/6H 1S02/6H
IS02/6H SOn/6H IS03/6G 1S03/6G oo
Tolleranza 1502/6H 1S03/6G 1S02/6H 1502/6H 7G 7G 1502/6H 1502/6H
2B 28 6H-+0,1 6H+0,1 BHS’SOd
2B 2B
Impiego Desigr@zione el N/mm? HB
materiali
1 Acciai
1.1 Ferro magnetico dolce DCO1 > 100 < 450 10-15 20-30 20 - 30 20 - 30 10-15 20-30 20-30 20 - 30 20 - 30 20-30
1.2 Acciaio da costruzione e da cementazione Fe360B-FN > 300 < 700 10-20 20-30 20 - 30 20 - 30 10-20 20-30 20-30 20 - 30 20 - 30 20-30
1.3  Acciaio al carbonio C45 > 400 < 950 10-20 20 - 30 20 - 30 20 - 30 10-20 20-30 20 - 30 20 - 30 20 - 30 20 - 30
1.4  Acciaio legato / bonificato G40CrMo4 > 450 < 950 10-15 15-35 15-35 15 - 35 10-15 16-35 15-35 15-35 15 - 35 15-35
1.5 Acciaio legato X155CrVMo12-1KU > 800 < 1250 > 235 < 370 10-20 10-20 10-20 5-10 10-20 10 -20 10-20 10 - 20 10 - 20
1.6  Acciaio legato G40CrMo4 > 1100 < 1400 > 325 <410 5-8 5-8 5-8 5-8 5-8
2 Acciai inossidabili
2.1  Acciai ferritici / martensiti X31Cr13KU > 450 < 1200 4-6 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12
2.2 Acciai austenitici X6CrNiMoTi17-12-2 > 400 < 950 3-8 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12 6-12
2.3  Acciai termostabili X7CrNiAI17-7 > 850 < 1550 > 250 < 455 - 3-8 3-8 3-8 3-6 3-6 3-6 3-6 3-6
3 Ghisa
3.1 Ghisa grigia EN-GJL-200 > 150 < 1000 > 100 < 300 20 - 30 20 - 30 20 - 30 20 - 30
3.2 Ghisa sferoidale GS400-12 > 350 < 1000 > 100 < 350 8-20 8-20 8-20 10-25 10-25 10-25 10-25
3.3 Ghisatemprata EN-GJMB-350-10 > 300 < 700 > 100 < 200 16-25 15-25 156-25 16-25 156-25 156-25 16-25
3.4 Ghisa vermiculare EN-GJV-300 > 700 < 1000 > 200 < 300 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15 5-15
4 Rame
4.1 Rame puro / elettrolitico Cu-ETP > 200 < 400 >60 <120 10-25 10 - 25 10-25 10-25 10-25
4.3  Ottone (truciolo lungo) P-Cuzn37 > 150 < 700 > 45 <200 15-35 15-35 15-35 15 - 35 15-35
4.4 Leghe di Cu-Al-Ni (truciolo corto) CW352H > 150 <700 > 45 <200 10-20 10-20
5 Alluminio / Magnesio
5.1 @g“gg';‘gg;gbm dalluminio S1 <0.5% 4507 >100<700  >30 <200 15-35 15-35 15-35 15-35 15-35
5.2  Alluminio legato Si <6% G-Al5,5Cu > 150 < 700 > 45 <200 15 - 40 15 - 40 15-40 15 - 40 15 - 40 15-40 15-40 15 - 40
5.3  Alluminio legato Si >6% G-AISi9Mg > 150 <900 > 45 < 265 15-40 15-40 15-40 15-40 15-40 15-40 15-40 15-40

Utensile consigliato

Utensile adatto
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Le altre brochure e I‘attuale catalogo potete trovarli al seguente link: www.bass-tools.com/en/service/downloads.
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BASS GmbH

Technik fUr Gewinde
Bass-Strasse 1

97996 Niederstetten
Deutschland - Germania

Tel.: +49 7932 892-0
Fax: +49 7932 892-87
E-Mail: info@bass-tools.com
Web: www.bass-tools.com
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