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M Innovativa geometria del tagliente per Iamatura a prestazioni elevate.
[l Eccellente rottura de iolo e orate ad alta precisione.




Punte serie Violet per lamatura ad alta precisione

VAPDOSIL(B

Caratteristiche
Centro punta con geometria speciale per un'eccellente rW

Geometria di scarico

Unica geometria di scarico per garantire
un'eccellente rottura del truciolo.

Superficie di lamatura ad alta precisione

La punta Violet & in grado di realizzare la stessa planarita
di lavorazione (<0,05 mm) rispetto agli altri utensili per
lamatura.

(*9¢14,1-220,1: Inferiore a 0,10 mm,

©22,0-932,0: Inferiore a 0,15 mm)

Tagliente centrale

Garantisce una lavorazione
stabile ad alto avanzamento.

Geometria ideale dei M Versatile

Bassa forza di taglio per una migliore adattabilita su tutte
le macchine che utilizzano le punte in acciaio HSS.
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VAPDSCB  Fresa a candela convenzionale 0'5

Valore forza di taglio

Rotante Assiale Rotante Assiale

VAPDSC(B VA-PDS

Lavorazione ad alta efficienza S

La punta VAPDSCB assicura le stesse alte prestazioni di una fresa a candela per lamatura convenzionale, pur
garantendo una maggiore vita utensile.
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! Metodo di taglio raccomandato

[ VAPDSCB rompe i trucioli evitando la formazione di matasse attorno all'utensile.

Realizzazione di fori per viti Geometria del truciolo Lamatura Geometria del truciolo

Lamatura Realizzazione di fori per viti

Nota) Se in lamatura si impiega il sistema VAPDSCB dopo la foratura di un foro per vite (foro pilota), & possibile la formazione di trucioli e di matasse
attorno all'utensile.

W Atri esempi di lavorazione

® Lamatura profonda ® Foro cieco
Dato che la foratura continua & possibile fino alla lunghezza* La piccola tacca consente di lasciare un maggior
effettiva del tagliente, non & necessario realizzare un foro spessore di base sui fori ciechi.
pilota, riducendo quindi il tempo di lavorazione.
Foratura + Fresa a candela VAPDSCB Foratura generale VAPDSCB

Stessa profondita del foro

A
mu-

Metodo di taglio convenzionale Possibilita di lavorare profondita di foro 3xD
con avanzamento continuo.
*Una tacca sara lasciata nel centro.

*Lunghezza effettiva tagliente = Lunghezza tagliente - Diametro x (da 1,0 a 1,5) - Lunghezza di penetrazione

® Foro pilota per lamatura

L'angolo di 180° consente una lavorazione ridotta sul lato frontale.
Cio riduce le vibrazioni durante I'operazione di lamatura di finitura ed estende la vita utensile.

- Lavorazione consentita

Foratura generale VAPDSCB




VAPDSCE Horre
Tagliente corto, ad elevata precisione, per lamatura o

Acciaio Acciaio Acciaio Ghisa Leghe |Leghe resistenti Tolleranze D1<3 | 3<D1<6 | 6<D1=<10 | 10<D1=<18 | 18<D1=<30 | 30<D1<32
temprato | Inossidabile leggere al calore D1 0 0 0 0 0 0
(@) @) @) @) (mm) —0.014| —0.018| —0.022 | —0.027 | —0.033 | —0.039
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@ Geometria unica nel suo genere per lamatura ad alta efficienza.
Eccellente rottura del truciolo e superficie di lamatura lavorata.

Unita: mm

Diametro | Diametro |Lunghezza|Lunghezza| Diametro E Diametro | Diametro |Lunghezza|Lunghezza| Diametro EE

Codice ordinazione Punta |Punta118°| Tagliente | Totale | Gambo | § Codice ordinazione Punta |Punta118°| Tagliente | Totale | Gambo | §

D1 D5 L3 L1 Ds |2& D1 Ds L3 L1 D4 |&

&Y VAPDSCBD0200 2.0 0.7 12 60 3 * VAPDSCBD0600 6.0 1.4 27 80 6 |x
GED D0210 2.1 0.7 12 60 3 * D0610 6.1 14 30 80 8 *
G D0220 2.2 0.7 12 60 3 *  GED D0620 6.2 1.4 30 80 8 [
D D0230 2.3 0.7 13 60 3 *  GEW D0630 6.3 1.4 30 80 8 | %
e D0240 2.4 0.7 13 60 3 *  @ED D0640 6.4 1.4 30 80 8 [
e D0250 2.5 0.7 13 60 3 * D0650 6.5 1.4 30 80 8 *
e D0260 2.6 0.8 15 60 3 * D0660 6.6 1.8 30 80 8 *
GEWD D0270 2.7 0.8 15 60 3 *  GEWD D0670 6.7 1.8 30 80 8 |x
GED D0280 2.8 0.8 15 60 3 * D0680 6.8 1.8 32 80 8 *
eV D0290 2.9 0.8 15 60 8 * D0690 6.9 1.8 32 80 8 | *x
D0300 3.0 0.8 15 60 3 * D0700 7.0 1.8 32 80 8 *

e D0310 3.1 0.8 17 70 4 * D0710 71 1.8 32 80 8 *
GEYD D0320 3.2 0.8 17 70 4 *x G D0720 7.2 1.8 32 80 8 *
D0330 3.3 0.8 19 70 4 *  GED D0730 7.3 1.8 32 80 8 *

D0340 34 0.8 19 70 4 * GED D0740 74 1.8 32 80 8 *

D0350 3.5 0.8 19 70 4 * D0750 7.5 1.8 32 80 8 *

G D0360 3.6 1.0 21 70 4 *  GEYD D0760 7.6 2.0 35 85 8 [
GED D0370 3.7 1.0 21 70 4 *  GEWD D0770 7.7 2.0 35 85 8 |x
D0380 3.8 1.0 21 70 4 * D0780 7.8 2.0 35 85 8 *

GEYD D0390 3.9 1.0 21 70 4 * D0790 7.9 2.0 85 85 8 *
D0400 4.0 1.0 21 70 4 * D0800 8.0 2.0 35 85 8 *

D D0410 4.1 1.0 21 80 6 * D0810 8.1 2.0 35 90 10 *
D0420 42 1.0 21 80 6 * D0850 8.5 2.0 35 90 10 | *

D0430 4.3 1.0 23 80 6 * D0860 8.6 2.8 38 93 10 *

GV D0440 4.4 1.0 23 80 6 * D0880 8.8 2.8 38 93 10 *
D0450 4.5 1.0 23 80 6 * D0900 9.0 2.8 38 93 10 *

e D0460 4.6 1.4 25 80 6 * D0910 9.1 2.8 38 93 10 *
e D0470 4.7 1.4 25 80 6 * D0950 9.5 2.8 38 93 10 *
D0480 4.8 1.4 25 80 6 * D0960 9.6 3.2 41 96 10 *

e D0490 49 14 25 80 6 * D0980 9.8 3.2 41 96 10 [
D0500 5.0 1.4 25 80 6 * D1000 10.0 3.2 41 96 10 *

D0510 51 1.4 25 80 6 * D1010 10.1 3.2 41 101 12 *

GED D0520 5.2 1.4 25 80 6 * D1030 | 10.3 3.2 41 101 12 |
eV D0530 5.3 1.4 25 80 6 * D1050 10.5 3.2 41 101 12 *
e D0540 54 1.4 27 80 6 * GED D1080 10.8 3.7 45 105 12 *
D0550 55 14 27 80 6 * D1100 11.0 3.7 45 105 12 *

G D0560 5.6 1.4 27 80 6 * D1110 11.1 3.7 45 105 12 *
D D0570 5.7 1.4 27 80 6 * D1150 11.5 3.7 45 105 12 *
D0580 5.8 1.4 27 80 6 * D1180 11.8 3.7 45 105 12 *

eV D0590 5.9 1.4 27 80 6 * D1200 12.0 3.7 49 109 12 *

* : Inventario mantenuto in Giappone.




Unita: mm
Diametro | Diametro |Lunghezza|Lunghezza| Diametro E
Codice ordinazione Punta |Punta118°| Tagliente | Totale | Gambo | &
D1 Ds L3 L1 Dsa |&
VAPDSCBD1250 12.5 3.7 49 109 12 *
D1300 | 13.0 4.2 49 109 12 [ %
D1350 | 13.5 4.2 51 121 16 [ *
D1380 | 13.8 4.2 51 121 16 [ *
D1400 | 14.0 4.2 51 121 16 [ *
D1410 | 14.1 5.5 58 123 16 [ *
GEWD D1420 | 14.2 5.5 58 123 16 [ *
G D1450 | 14.5 5.5 58 123 16 [ *
D1480 | 14.8 5.5 58 123 16 [ x
D1500 | 15.0 5.5 58 123 16 [ *
GEYD D1550 | 155 5.5 60 125 16 [
e D1570 | 15.7 5.5 60 125 16 [ *
D1580 | 15.8 5.5 60 125 16 [
D1600 | 16.0 5.5 60 125 16 [ *
D1700 | 17.0 5.5 62 132 20 [
D1750 | 17.5 5.5 63 133 20 ([
D1760 | 17.6 6.5 63 133 20 [
GEYD D1770 | 17.7 6.5 63 133 20 ([
D1780 | 17.8 6.5 63 133 20 [
D1800 | 18.0 6.5 63 133 20 ([
D1810 | 18.1 6.5 65 135 20 |
D1900 | 19.0 6.5 65 135 20 |
D1980 | 19.8 7.5 67 137 20 | %
D2000 | 20.0 7.5 67 137 20 ([
D2010 | 20.1 7.5 67 137 20 [
e D2100 | 21.0 7.5 75 165 25 (%
D2200 | 22.0 7.5 75 165 25 (%
D2300 | 23.0 7.5 80 170 25 (%
D2400 | 24.0 8.5 80 170 25 | %
GV D2500 | 25.0 8.5 85 180 25 [ %
D2600 | 26.0 9.0 85 180 32 | %
eV D2700 | 27.0 9.0 95 190 32 | %
D2800 ( 28.0 | 10.0 95 190 32 | %
D2900 | 29.0 | 10.0 100 195 32 | %
D3000 | 30.0 | 11.0 100 195 32 | %
D D3100 | 31.0 | 11.0 105 200 32 | %
D3200 | 32.0 | 13.0 105 200 32 | %




FCONDIZIONI DI TAGLIO RACCOMANDATE

Acciaio strutturale
Lega di alluminio

Acciaio al carbonio 1.1213
Acciaio legato SCM

Acciaio per utensili 100Cr6
Acciaio inossidabile ferritico

lAcciaio legato per utensili H13
(—40HRC)

e BN AL e D
martensitico
1.4021, 1.4125
Diametro Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento Giri Avanzamento
(mm) (min-1) (mm/giro) (min-1) (mm/giro) (min-1) (mm/giro) (min-1) (mm/giro)
2.0 5600 0.07 4800 0.07 3200 0.07 2800 0.04
3.0 3700 0.10 3200 0.10 2100 0.10 1900 0.05
4.0 2800 0.12 2400 0.12 1600 0.12 1400 0.06
5.0 2200 0.14 1900 0.14 1300 0.14 1150 0.07
6.0 1850 0.15 1600 0.15 1050 0.15 950 0.08
8.0 1400 0.20 1200 0.20 800 0.20 720 0.10
10.0 1100 0.23 960 0.23 640 0.21 570 0.1
12.0 950 0.26 800 0.26 530 0.24 470 0.12
14.0 800 0.27 680 0.27 450 0.25 410 0.13
16.0 700 0.28 500 0.28 360 0.26 300 0.14
18.0 620 0.29 450 0.29 320 0.27 260 0.15
20.0 560 0.30 400 0.30 290 0.27 240 0.15
22.0 510 0.32 360 0.32 260 0.29 220 0.16
24.0 460 0.33 330 0.33 240 0.30 200 0.16
26.0 430 0.35 310 0.35 220 0.31 180 0.17
28.0 400 0.36 290 0.36 210 0.33 170 0.18
30.0 370 0.37 270 0.37 190 0.34 160 0.18
32.0 350 0.38 250 0.38 180 0.35 150 0.19

1) | dati di taglio sopra citati si applicano alla realizzazione di fori con profondita di 3xD senza esecuzione del foro
pilota. Per la realizzazione di fori con profondita inferiore a 1xD € possibile aumentare il numero di giri del 20%.

2) Si raccomanda di eseguire la foratura senza foro pilota. In presenza di un foro pilota & possibile che non avvenga
la rottura del truciolo. Se € necessaria la rottura del truciolo, eseguire la foratura con I'avanzamento interrotto.

3) Per lamare una superficie inclinata si raccomanda di utilizzare una fresa in metallo duro.

4) Durante la lavorazione di acciaio inossidabile austenitico (1.4350, 1.4401) ridurre il numero di giri del 30-
60% e la velocita di avanzamento del 40-60%.

5) Utilizzare un mandrino portapinze.

6) Ridurre il numero di giri e la velocita di avanzamento in funzione delle condizioni di foratura se I'installazione
del pezzo o della macchina & instabile.

7) Utilizzare sufficiente fluido di taglio.

| dati di taglio sopra indicati sono standard se si utilizza un lubrificante idrosolubile.
Ridurre il numero di giri se si utilizza un lubrificante non idrosolubile.

% : Inventario mantenuto in Giappone.




W Punta rivestita Violet ad elevata precisione

I L'eccellente resistenza al calore e alle abrasioni, combinata con le geometrie disegnate per scopi specifici,
garantiscono maggiore precisione, massima efficienza e maggiore vita utensile.
VAPDS e VAPDM sono ideali per acciai e materiali temprati fino a 40HRC.
VAPDSSUS e VAPDMSUS sono adatte per acciai inossidabili e materiali piu teneri.

VAPDS ¢0.5~013.0
S }

VAPDM 20.5~¢32.0
OIS N——————

VAPDSSUS ¢0.5~020.0
]

VAPDMSUS ¢0.5~013.0

Acciaio da costruzione
(150HB)
10,

Acciaio al carbonio

Lega di alluminio (200HB)

Acciaio trattato termicamente
(40HRC)

Acciaio inossidabile austenitico
(SUS304)

Acciaio da costruzione
(150HB)
10,

Acciaio al carbonio

Lega di alluminio (200HB)

Acciaio trattato termicamente
(40HRC)

Acciaio inossidabile austenitico
(SUS304)

VAPDS

Realizzazione di una lunga vita utensile con un'eccellente resistenza alle abrasioni

” I N

VAPDS
- ,

Punte TiN di concorrenti P*\TROttur
| |

1.000

0 500 1.500 2.000

Numero di fori

2.500 3.000

Punta VAPDS 6,0
Materiale dalavorare | S50C
Giri 1.800 min-! (35 m/min)

Avanzamento
Profondita

Refrigerante

0,3 mm/giro

16 mm

Emulsione

VAPDSSUS

Elevate prestazioni su un'ampia gamma di condizioni di taglio

1.500
VAPDSSUS
S 1.000
] .
) Concorrenti
2 Punta rivestita TiN
5 500
z
0 | |
0,12 0,14 0,16 0,18

Avanzamento (mm/giro)

S
Punta VAPDSSUS 26,0

Materidle dalavorare | SUS304
Giri 800min-" (15m/min)
Profondita

Refrigerante

16 mm

Emulsione
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