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E' politica della SPS TECHNOLOGIES/U.S.A., pro-
prietaria del marchio UNBRAKO, di produrre al massimo li-
vello qualitativo in ottemperanza agli standard di affidabilità,
qualità, e prestazioni, previste dal sistema ISO 9002 / BS
5750 PARTE 2 1987.
Il sistema di produzione standard è riportato sul manuale
della qualità, a disposizione di chiunque ne richieda la con-
sultazione.
Una delle ultime innovazioni riguardante l'assicurazione di
qualità, è l'introduzione dello SPC (STATISTICAL PRO-
CESS CONTROL).
Il controllo statistico di processo o SPC è un metodo di ana-
lisi dei dati, tramite il quale si ottengono informazioni tem-
pestive che permettono di controllare l'operazione e risolve-
re un problema.
In sintesi, tale metodo prevede, tramite apparecchiature di
controllo "in process" montate a bordo macchina, di mo-
nitorare in maniera continua, la tenuta delle tolleranze co-
struttive e quindi permette l'intervento immediato dell'opera-
tore, per il ripristino delle condizioni ideali di produzione.
Una rete computerizzata che collega tutte le macchine ad
un host computer, consente inoltre di avere un controllo to-
tale di tutta la produzione.
La corretta applicazione di questo metodo, ci assicura sta-
tisticamente una produzione "in spec" pari al 99,73% del
volume prodotto.
L'altissimo livello qualitativo è oggi certificato da un sigillo di
garanzia posto su ogni scatola. Tale certificato, oltre a sigil-
lare la confezione, riporta un numero computerizzato dal
quale è possibile risalire a tutte le informazioni, a partire
dall'analisi chimica dell'acciaio impiegato, sino al completo
processo di produzione del prodotto finito.
Immagine del prodotto e servizio, sono le ns. credenziali
delle quali ci serviamo per supportare un mercato moderno,
costantemente alla ricerca di tecnologia ed affidabilità.
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A causa della continua politica di ricerca e sviluppo la UNBRAKO si riserva il diritto di variare le spe-
cifiche di qualsiasi prodotto, senza preawiso.
I dati e le prestazioni descritte sono valide unicamente per prodotti di costruzione standard.
I prodotti speciali possono avere caratteristiche diverse a causa delle variazioni nel metodo costruttivo.
Si raccomanda quindi l'utilizzatore di verificare la prestazione di ogni prodotto non standard, prima
dell'utilizzo su applicazioni critiche.
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Tipo Applicazione Caratteristiche

Utilizzabili per tutte le applicazioni che richie-
dono alto tensionamento.
L'acciaio inox è utilizzabile per applicazioni a
temperature elevate o ambiente corrosivo.

Utilizzabili su parti poco spesse o per appli-
cazioni con spazio limitato.

L'angolazione controllata del sottotesta, as-
sicura la massima precisione d'annegamen-
to e contatto con le superfici. La cava esago-
nale previene danneggiamenti del materiale
nell'applicazione.
NOTA: L'angolo sottotesta varia come segue:
BSW, BSF = 90°
UNC, UNF = 82°
metrico = 90°
oltre M 20 = 60°

Testa bassa di moderno design. Utilizzate in
luogo di viti svasate su componenti poco
spessi e che non richiedono applicazioni di
carico critiche.

Sostituiscono costosi componenti speciali
quali alberi, perni, spinotti, guide. Sono inol-
tre strandardizzate nelle industrie di produ-
zione stampi ed attrezzature.

Utilizzati per posizionare parti di macchine
quali collari, slitte, ingranaggi, manopole su
alberi.

Punte standard" conica, cilindrica, ovale,
coppa e coppa zigrinata.

Acciaio legato

Acciaio inox

Viti testa cilindrica esagono incassato

Acciaio legato

Acciaio inox

Viti testa cilindrica bassa esagono incassato

Acciaio legato

Viti testa piana svasata esagono incassato

Acciaio legato

Acciaio inox

Viti testa bombata esagono incassato

Acciaio legato

Acciaio inox

Viti testa cilindrica con gambo retifficato

Acciaio legato

Viti senza testa esagono incassato (grani)



Massima
temperatura
d'esercizio

300°C

430°C

Materiale

Acciaio legato
Unbrako

alta resistenza

Acciaio
inox

austenitico

Resistenza
alla corrosione

Secondo
tipo di
finitura

Eccellente

Magnetico o
amagnetico

Magnetico

Amagnetico
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300°C

300°C

Acciaio legato
Unbrako

alta resistenza

Acciaio legato
Unbrako

alta resistenza

430°C

300°C

430°C

Acciaio
inox

austenitico

300°C

Acciaio legato
Unbrako

alta resistenza

Acciaio
inox

austenitico

Acciaio legato
Unbrako

alta resistenza

Secondo
tipo di
finitura

Magnetico

Secondo
tipo di
finitura

Magnetico

Eccellente Amagnetico

Secondo
tipo di
finitura

Eccellente

Magnetico

Amagnetico

Buona Magnetico

11

19-26

27-30

41-44

300°C

430°C

Acciaio legato
Unbrako

alta resistenza

Acciaio
inox

austenitico

Secondo
tipo di
finitura

Eccellente

Magnetico

Amagnetico

31-39



Se utilizzate fasteners, conoscete la loro importanza
nella tecnologia di oggi.
Pressioni, stress e velocità più critiche, richiedono giun-
zioni più affidabili e di conseguenza fastener più affida-
bili. Il cedimento di una giunzione può costare danni
elevatissimi ad un equipaggiamento o fermare una li-
nea di produzione. L'affidabilità deve essere totale.
Questo è il perchè l'industria ha incrementato l'utiliz-
zo di viti Testa Cilindrica a cava esagonale: il più re-
sistente fastener filettato esistente sul mercato e in
grado di sopportare condizioni di EXTRA CARICO
su giunzioni critiche.

Resistenza a fatica e a tensionamento
Le viti a testa cilindrica a cava esagonale della
UNBRAKO sono i fasteners più resistenti alla fati-
ca, attualmente sul mercato.
Essi eccedono ogni standard industriale e governati-
vo. Le viti UNBRAKO sono normalmente a livello di
1300 N/mm2 di resistenza a trazione, invece che nel-
l'usuale range di 1220 N/mm2. Nello stesso tempo,
non sono sacrificati i valori di duttilità e resistenza a
fatica.
Quando si utilizzano fasteners che lavorano in "ten-
sione" quali le viti testa cilindrica a cava esagonale,
la ragione fondamentale è il carico generabile.
Il più alto valore di tale carico offerto dalle viti
UNBRAKO, può salvare denaro se utilizzato cor-
rettamente. Infatti si può ottenere lo stesso carico
utilizzando un numero minore di viti oppure, a pa-
rità di numero; utilizzando un diametro inferiore.
Nel primo caso, oltre al minor numero di viti da ac-
quistare, il risparmio è garantito dal minor numero di
forature e maschiature da effettuare.
Nel secondo caso, oltre al costo minore di viti di dia-
metro inferiore, il salvataggio di spazio, materiale e
peso costituiscono ulteriori vantaggi.
Inoltre, in caso di stress dinamico o condizioni di va-
riazioni di carico, l'eccezionale resistenza alla fatica
delle viti UNBRAKO garantisce un'addizionale prote-
zione contro le rotture a fatica.

Design
Uno dei tre maggiori fattori di superiorità delle viti
UNBRAKO è il design. Per esempio l'altezza della
cava è controllata con attenzione ed è profonda ab-
bastanza per consentire un serraggio "pieno" senza
rotture o arrotondamenti, ma non troppo da indeboli-
re la testa e causare quindi danneggiamenti.
Ispirati dalla ricerca e sviluppo nel campo del faste-
ners aerospace, un'altra maggiore caratteristica del-
le viti Unbrako a cava esagonale è la raggiatura del-
la radice del filetto. Viene così eliminata l'usuale "V",
la maggior causa di danno in altre filettature.
In certe dimensioni, si incrementa fino al 300% la re-
sistenza a fatica in questa area critica.
Le classi di tolleranza 4g e 6g sono standard e sono
le più ristrette senza necessità di selezione; garanti-
scono una buona sezione trasversale con un facile
assemblaggio e un miglior accoppiamento delle parti.
Il raccordo ellittico nella giunzione tra la testa e il fu-
sto è un'altra caratteristica delle viti UNBRAKO ispi-
rata dalla ricerca aerospace.

Tale accorgimento raddoppia la resistenza a fatica
nell'area della testa senza riduzione della superficie
di contatto.
La discontinuità è minimizzata e la concentrazione
dello stress è ridotta, aggiungendo un ulteriore mar-
gine di sicurezza.

Proprietà
Il secondo fattore di superiorità delle viti UNBRAKO
sta nelle proprietà fisiche. Tale caratteristica non è
casuale ma dipende direttamente dal controllo del
processo di trattamento termico.
Il livello di carbonio nell'atmosfera della fornace è te-
nuto costantemente sotto controllo, in quanto una ec-
cessiva presenza di carbonio rende le viti fragili, men-
tre una decarburazione (poco carbonio) rende le viti
troppo morbide superficialmente e quindi poco resi-
stenti. Ogni colata di acciaio UNBRAKO è pre-testato
onde ottenere una costanza di prodotto.

Controllo di produzione
Il controllo di produzione è il terzo fattore. Tale rigido
controllo in tutte le fasi produttive è necessario per
garantire le prestazioni del fastener.
Le teste delle viti standard UNBRAKO sono stampa-
te e non tornite. La tornitura provoca il taglio delle fi-
bre del materiale, rompe le linee di flusso e può
creare inneschi di rottura in punti di stress.
Lo stampaggio invece forma il metallo, ne produce
una uniforme grana superficiale e rinforza la testa
tramite la compressione del metallo.
L'area di contatto della testa è strettamente perpen-
dicolare al fusto della vite per evitare deformazioni e
disallineamenti. Le aree di raccordo sono controllate
e lucidate onde eliminare irregolarità superficiali che
potrebbero creare inneschi di rottura.
I filetti raggiati delle viti standard UNBRAKO sono
rullati. Tale lavorazione consente una maggiore
uniformità e tolleranza più stretta grazie anche all'uti-
lizzo di pettini SPS e di una tecnologia che incre-
menta la finitura superficiale e un più stretto controllo
dimensionale.

Trattamento galvanico
La richiesta di viti trattate è in continua crescita. Le
viti UNBRAKO che devono subire tale trattamento
sono accuratamente controllate per risultare entro le
tolleranze dopo la lavorazione galvanica. Un preciso
spessore di placcatura porta le viti alle dimensioni
corrette, mentre un rigido controllo del processo, evi-
ta un infragilimento causato dall'idrogeno diffuso nel
materiale e durante il trattamento elettrogalvanico e
di pulizia.

Vantaggi nell'utilizzo di viteria Unbrako
Le viti UNBRAKO uniscono raffidabilità e qualità del
fastener ad un costo accettabile con la garanzia di
un più alto livello di sicurezza.
Proteggono quindi l'immagine del prodotto finito che
dipende direttamente dalraffidabilità della giunzione.
Tali considerazioni sono troppo importanti per esse-
re sorvolate, e la ricerca dell'affidabilità è oggi impor-
tantissima.



Cava esagonale accuratamente finita per consentire il migliore accoppiamento
con la chiave e quindi un'ottima trasmissione di coppia. Precisa zigrinatura per
una migliore presa e facile identificazione.

Testa stampata di precisione. Consente un'ottima distribuzione della grana su-
perficiale e massima resistenza.

Raccordo ellittico sottotesta per incrementare la resistenza a fatica.

Raggiatura del fine-filetto per incrementare la resistenza a fatica.

FUSTO

FINE FILETTO CONVENZIONALE
Notare l'angolo vivo alla radice dove
un'elevata concentrazione di stress
può indurre una rottura nella vite.

FINE FILETTO RAGGIATO
UNBRAKO La raggiatura controlla-
ta consente una forma più dolce e
quindi una distribuzione migliore
dello stress con conseguente in-
cremento della resistenza a fatica
del fastener.

Filetti rullati e raggiati per mantenere una fibra non interrotta e quindi maggiore
resistenza al tensionamento e alla fatica.

Trattamento termico in atmosfera controllata per una uniforme integrità superfi-
ciale e resistenza senza decarburazioni e infragilimenti.

Un accurato controllo della profondità
della cava consente maggiore presa alla
chiave e permette una trasmissione di
coppia più elevata senza slittamenti o
danneggiamenti. Tutto ciò mantenendo
inalterata la massima capacità di tenuta
della testa.

La testa stampata previene rotture in
punti critici e incrementa la resistenza a
fatica della vite. Tutto ciò grazie alla di-
stribuzione uniforme della grana ed alle
fibre non interrotte.

Sezione trasversale di filetti pienamente
finiti. Le fibre seguendo il contorno con-
sentono una maggiore resistenza al fi-
letto con incremento della tenuta allo
strappo e alla fatica.

RADICE

CORPO



MINOR NUMERO DI FORATURE E MASCHIATURE

Tre viti fanno il lavoro di cinque

SPAZI COMPATTI

Non è richiesto spazio per chiave

Vecchio metodo
5 viti M 10 a 800 N/mm2
640 N/mm2 (snervamento) =
5 x 640 x 58 =
186 kN carico max

Metodo UNBRAKO
3 viti M 10 a 1300 N/mm2
1170 N/mm= (snervamento) =
3x 1170 x 58 =
204 kN carico max

Vecchio metodo
12 viti M 16 testa esagonale
a 800 N/mm2
di resistenza a trazione
Resistenza totale = 1206 kN

Metodo UNBRAKO
16 viti M 16 testa cilindrica
cava esagonale a 1300 N/mm2
di resistenza a trazione
Resistenza totale = 2940 kN

ALTA RESlSTENZA AL TENSlONAMENTO E SNERVAMENTO ALTA RESISTENZA AL TAGLIO

Vecchio metodo
vite M 12 800 N/mm2
Tensionamento = 67 kN
Snervamento = 54 kN

Metodo UNBRAKO
vite UNBRAKO M12 1300 N/mm2
Tensionamento = 110 kN
Snervamento = 99 kN
Incremento:
64% in tensione
83% in snervamento

Vecchio metodo
vite M 12 800 N/mm2
resistenza al taglio: 40' kN

resistenza al taglio: 66 kN
Incremento: 26 kN
Minor spazio neceseario

Esemplo (vedi sopra)
per applicazioni adiacenti a parti di macchina, le viti UNBRAKO ri-
chiedono il 50% in meno di spazio. Lo stesso vaie per applicazioni in
sedi fresate: Ciò grazie alla chiave che agisce sulla cava esagonale.

Vite ordinaria Vite testa cilindrica esagono incassatoVite ordinaria Vite testa cilindrica esagono Incassato

Spazio necessario per chiave esterna



0. 50
0. 70
0. 80
1. 00
1. 25
1. 50
1. 75
2. 00
2. 00
2. 50
2. 50
2, 50
3. 00
3. 00
3. 50
3. 50
4. 00
4. 50

(M22)
M24
M27
M30
M33
M36
M42

M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
(M14)
M16
(M18)
M20



M3

M4

M5

M8

LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max
LB. Min.
LG. Max.
LB. Mm.
LG. Max.
LB. Min.
LG Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.
LB. Min.
LG. Max.

  LB. Min.
LG. Max.

M10

Mt2

(M14)

M16

(M18)

M20

(M22)

M24

M27

M30

M33

M36

M42

M6



50.50

45.25

54.00

40.00

60.50

36.00

15.00

30.00

To Head

35.50

To Head

To Head

29.50

25.50

58.00

55.25

50.00

46.00

46.00

38.00

21.50

39.50

52.00

31.50

25.00

19.00

34.00

48.00

44.00

40.00

42.00

34.00

60.00

56.00

50.00

68.00

64.00



M1.4
M1.6
(M1.7)

M2
(M2.3)

(M2.6)

0.30
0.35
0.35

0.40
0.40
0.45
0.45

M1.8

M2.5

0.35



M4
M5
M6

M10
M12

M20

0. 70
0. 80
1. 00

1. 50
1. 75

2. 00
2. 50

M8 1. 25

M16



8BA
7BA
6BA
5BA
4BA
3BA
2BA
18A
0BA

59.1
52.9
47.9
43.1
38.5
34.8
31.4
28.2
25.4

¼ 20 26

5/16 18 22
20

5/16 14 18
½              12 16
9/16 12 16
5/8 11 14
¾ 10 12
7/8
1

11/8
11/4
13/8

15/8
13/4
2

9 11
8 10
7 9
7 9
6 8

11/2 6 8
5 8
5 7
41/2 7

5/32
3/16
7/32

40
32          --
24 32
-- 28

1/8

3/8 16



No. 4
No. 5
No. 6
No. 8
No. 10
No. 12

1/4

40
40
32
32
24
24
20

48
44
40
36
32
28
28

5/16

3/8
7/16

24
24
20

20
18
18

16
14
12

12
7 12
6 12

12
12
12

18
16
14

1/2 13
12
11

7

6
5

41/2

9/16

5/8

11/2

13/4

2

11/8

11/4
13/8

7/8 9
3/4 10

81



1 1/8
1 1/4
1 3/8
1 1/2
1 5/8
1 3/4

2

.625

.625

.750

8BA
7BA
6BA
5BA
4BA
3BA

.750

.750

.875

.875
1.000
1.000

2BA
1BA
0BA
1/8
3/16
1/4

.750

.875
1.000

5/16
3/8
7/16

1.125
1.250
1.375

1/2
9/16
5/8

1.500
1.625
1.750

3/4
7/8
1

2.000
2.250
2.500



4.625

4.500
4.625

5.125

5.000
4.625

4.500

4.625
4.500

4.000

4.000

3.000

4.500

3.875

3.750

4.000
3.000

3.000



1 1/8 UNF
1 1/8 UNC
1 1/4 UNF

No. 0*
No. 1*

No. 5
No. 6
No. 8
No. 10
No. 12
1/4

.500

.625

.625

.625

.750

.750

.760

.875

.875

.875

1.125
1.250
1.375
1.500
1.625
1.750
2.000
2.250
2.500

5/16
3/8
7/16
1/2
9/16
5/8
3/4
7/8
1

1.000

No. 2*
No. 3*
No. 4

1 1/2 UNF
1 1/2 UNC
1 3/4 UNC

2 UNC

1 3/8 UNF
1 3/8 UNC

1 1/4 UNF



4.625
4.500
4.625
4.500
3.875
3.750
4.000
3.000
3.000

5.125
5.000
4.625
4.500
4.625
4.500
4.000
4.000
3.000



No. 0 -- 80
No. 1 64 72

No. 2 56 64
No. 3 48 56
No. 4 40 48

No. 5 40 44
No. 6 32 40
No. 8 32 36

No. 10 24  32
No. 12 24 28

1/4 20 28

5/16 18 24
3/8 16 24

7/16 14 20

1/2 13 20
9/16 12 18
5/8 11 18

3/4 10 16
7/8 9 14
1 8 12

11/8 7 12
11/4 7 12
13/8 6 12

11/2 6 12
13/4 5 12
2 41/2 12



Le moderne macchine ed attrezzature richiedono
sempre più giunzioni sicure e quindi fasteners affi-
dabili. Ciò vaie anche per fasteners che assembla-
no parti di basso spessore e che abbisognano di
configurazioni che non sporgano dalla superficie.
Ecco perché le viti testa svasate UNBRAKO sono
così usate nell'assemblaggio di piastre, profili, nastri
scorrimento e molti altri componenti a basso spes-
sore.
Le viti UNBRAKO offrono un assemblaggio estre-
mamente affidabile unito ad una ottima resa esteti-
ca del prodotto sul quale sono utilizzate.
Le viti testa svasata UNBRAKO generano un carico
assiale maggiore in quanto sono prodotte con ac-

ciaio legato ad alta resistenza e costruite in tolleran-
za stretta e quindi assicurano il più alto grado di
uniformità dimensionale.
Il controllo accurato dell'angolo di svasatura con-
sente il miglior contatto con la superficie del foro
svasato.
Il controllo della filettatura significa un miglior ser-
raggio e quindi un assemblaggio più affidabile.
La cava esagonale profonda ed accurata offre inol-
tre un miglior accoppiamento con la chiave ed evita
danneggiamenti nella fase di serraggio.
Le viti testa svasata UNBRAKO sono disponibili in
finitura rivestita, non rivestita e in acciaio inox.

Cava profonda e accurata per un migliore accoppiamento con la
chiave e quindi una superiore trasmissione di coppia.

Testa stampata di precisione. Consente un'ottima distribuzione
della grana superficiale e massima resistenza.

Angolo di svasatura accurato. Garantisce massimo contatto con
la parete.

Raggiatura del fine filetto per incrementare la resistenza a fatica.

Filetti rullati e raggiati per mantenere una fibra non interrotta e
quindi maggiore resistenza al tensionamento e alla fatica.

Trattamento termico in atmosfera controllata per una uniforme
integrità superficiale senza decarburazioni o infragilimenti.



M3
M4

M5

M6

M8

M10

M12
(M14)

M16

(M18)
M20

(M22)

M24

0.50
0.70

0.80

1.00

1.25

1.50

1.75
2.00

2.00

2.50
2.50

2.50
3.00



8BA
6BA
5BA
4BA
3BA
2BA
1BA
0BA

59.1
47.9
43.1
38.5
34.8
31.4
28.2
25.4

1/8
3/16

¼
5/16

40
24
20
18

--

32
26
22

16
14
12
12
11
10
9
8
7
7

20
18
16
16
14
12
11
10
9
9

5/8
7/16
½
9/16

5/8

1
11/8
11/4

¼

3/4

7/8



M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12

M14

M16
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LB. Max.
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LG. Max.
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LG. Max.
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LG. Max.

LG. Max.



74.0
78.0
71.0
76.0
65.7
72.0
60.5
68.0
55.2
64.0
50.0
60.0
46.0
56.0
39.5
52.0

To Head

81.0
86.0
75.7
82,0
70.5
78.0
65.2
74.0
60.0
70.0
56.0
66.0
49.5
62.0
45.5
58.0

To Head
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5/8
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Le viti testa bombata UNBRAKO sono state realiz-
zate per impieghi su materiali troppo poco spessi
per l'utilizzo di viti svasate e con condizioni di carico
non critiche.
La testa levigata e il profilo basso risultano di buona
estetica e la cava profonda e accurata assicura un
ottimo accoppiamento con la chiave, prevenendo
danneggiamenti delle superfici.
Le viti bombate UNBRAKO sono prodotte con ac-
ciaio legato alta resistenza e ogni fase della lavora-
zione è controllata accuratamente.

La testa è stampata per assicurare una maggiore re-
sistenza, mentre il filetto raggiato e rullato garantisce
una tolleranza stretta e massima resistenza a fatica.
La cava profonda e accurata assicura il migliore
serraggio ed il trattamento termico produce una du-
rezza e quindi una resistenza ideale, senza infragili-
mento. Le viti testa bombata UNBRAKO sono forni-
bili con finitura rivestita, non rivestita e in materiale
inox.
Sono disponibili in filettatura metrica e misure in
pollici.

Cava profonda ed accurata per un migliore accoppiamento con la
chiave e quindi una superiore trasmissione di coppia.

Profilo basso per una migliore resa visiva.

Testa stampata di precisione. Consente un'ottima distribuzione
della grana superficiale e massima resistenza.

Raggiatura del fine filetto per incrementare la resistenza a fatica.

Filetti rullati e raggiati per mantenere una fibra non interrotta e
quindi maggiore resistenza al tensionamento e alla fatica.

Trattamento termico in atmosfera controllata per una uniforme in-
tegrità superficiale senza decarburazioni o infragilimenti.
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AI contrario degli altri tipi di fasteners, i grani sono usati
primariamente in com pressione. La loro funzione è di con-
trobattere tre diversi tipi di forza: Torsionale (rotazionale);
Assiale (movimenti laterali) e Vibrazionale.
Per essere efficaci i grani devono produrre un carico as-
siale sufficiente a resistere ai movimenti relativi delle parti
assemblate. Siccome il potere di carico è proporzionale al-
la coppia installata, maggiore è la coppia, maggiore è la
forza di compressione. C'è comunque un limite alla coppia
installabile su un grano. Se non si è attenti si potrebbe
danneggiare il fasteners rompendo la cava esagonale o
strappando il filetto, quindi non si può mai essere sicuri
d'aver serrato la vite abbastanza.
I grani UNBRAKO offrono una garanzia maggiore di carico
in quanto è raccomandata una coppia di serraggio di circa
il 40% più alta, rispetto ad un grano tradizionale. Ciò si tra-
duce in sicurezza e affidabilità EXTRA.
Grazie a tale caratteristica, si possono risparmiare costi ri-

ducendo il numero dei grani installabili o il diametro degli
stessi.
Ci sono alcune ragioni per le quali i grani UNBRAKO sono
così resistenti.
Innanzi tutto sono costruiti in acciaio legato utilizzando
proprie composizioni e inoltre subiscono un trattamento
termico che sviluppa una durezza minima di 45 Rc (sono
disponibili anche in Acciaio Inox).
La cava esagonale profonda e accurata aumenta il potere
di trasmissione di coppia dalla chiave al grano e la raggia-
tura degli angoli minimizza i punti critici di innesco rottura.
Il trattamento termico controllato assicura una durezza
uniforme senza infragilimento
I grani UNBRAKO sono disponibili in versione punta zigri-
nata. conica, cilindrica, piana, coppa, liscia, ovale con fini-
tura rivestita e non rivestita.
I grani costruiti in Acciaio Inox sono disponibili solo con
punta coppa liscia.

L'accurato controllo della profondità della cava assicura una
maggiore superficie di contatto con la chiave e permette un
miglior serraggio senza provocare danneggiamenti o rotture.

Filetto rullato per migliorare la resistenza a fatica.

Acciaio legato trattato termicamente per la massima resisten-
za senza infragilimento o decarburazione.

Raggiatura del fondo filetto. Raddoppia la vita a fatica ridu-
cendo la concentrazione dello stress ed evitando angoli vivi
che possono costituire inneschi di rottura. Il filetto rullato in-
crementa la resistenza e previene lo strappo del filetto.

Gli angoli raggiati prevengono le rotture anche installando
una coppia alta come richiesto dai grani UNBRAKO.

Il rivestimento, quando richiesto assicura precisione e massi-
ma protezione alla corrosione.

Coppa zigrinata - ESCLUSIVA UNBRAKO.
Prowede ad una azione autobloccante, anche n presenza di
pesanti vibrazioni, maggiore di ogni altro grano punta zigrinata.
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62.00
150.00
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430.0
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.21
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Punta Conica: E' utilizzata per assemblaggi perma-
nenti di parti. La penetrazione profonda genera il più
alto potere di tenuta assiale e torsionale.
I grani Punta Conica UNBRAKO sono ideali quali per-
ni o per applicazioni che richiedono regolazioni fini.

Punta Coppa Zigrinata: E' utilizzata per assemblaggi
permanenti e rapidi di collari, ingranaggi, pulegge su
alberi. L'esclusiva zigrinatura antioraria previene lo
svitamento anche in condizioni di cattiva filettatura.
Resiste alle più severe vibrazioni. Per i grani di dia-
metro maggiore di 1/4" la coppa è contreforata per ge-
nerare massimo potere di ritenzione del carico.

Punta Coppa Liscia: E' utilizzata per accoppiamenti
su alberi con superfici soffici che non permettono alte
coppie di serraggio.

Punta Piatta: E' utilizzata su parti che devono essere
frequentemente resettate. La sua conformazione evita
danneggiamenti piccoli o nulli.
Può essere usata su alberi con superficie fresata pia-
na o come vite di regolazione. Da preferire su pareti
sottili e soffici.

Punta Cilindrica: E' utilizzata per assemblaggio per-
manente di una parte su un'altra. La punta usualmen-
te si inserisce in un foro sull'albero o su una superficie
piana fresata su un albero.

Punta Ovale: E' utilizzata per frequenti aggiustamenti
senza deformazione delle parti interessate e per set-
raggi su superfici angolari. E' usata su alberi con sca-
nalature circolari o assiali per permettere regolazioni
retazionali o Iongitudinali.



La combinazione perfetta:
utilizzare chiavi
esagonali Unbrako
con viti ad esagono
incassato Unbrako



Le viti rettificate UNBRAKO sono costituite da un gambo
rettificato con testa cilindrica zigrinata e porzione filettata.
Una volta avvitata, la parte rettificata, essendo di diametro
maggiore, va in battuta sulla superficie trasformandosi in
un albero guida o perno.
Le viti rettificate UNBRAKO, sono utilizzate per operare su
attrezzature che sono sottoposte a carichi in compressio-
ne o trazione.
Sono anche usate come alberi o perni per pulegge, ingra-
naggi, camme etc., o come guida stazionaria per parti mo-
bili di stampi e varie attrezzature.
Le viti rettificate UNBRAKO sono particolarmente vantag-
giose quando le parti assemblate devono essere rimosse
frequentemente. Per esempio, quando le viti rettificate so-
no usate come albero per utensili con foro d'attacco circo-
lare (seghe circolari, frese), la vite può essere rimossa in

pochi secondi per permettere una veloce affilatura dell'u-
tensile. Il riassemblaggio è ugualmente veloce.
Le viti rettificate UNBRAKO sono costruite con acciaio le-
gato ad alta resistenza e con la testa zigrinata per un as-
semblaggio veloce. La cava esagonale di precisione assi-
cura il massimo contatto con la chiave e quindi permette di
sfruttare in pieno la capacità di resistenza della vite tramite
un serraggio appropriato. La concentricità tra il corpo ed il
filetto è strettamente controllata e permette quindi assem-
blaggi facili e accurati.
Il filetto rullato e raggiato assicura la massima resistenza a
trazione e quindi allo strappo.
Infine, la tolleranza di precisione sulla porzione rettificata
permette un posizionamento accurato con le superfici com-
bacianti. La UNBRAKO produce tali viti ad una tolleranza
più stretta di quella richiesta dagli standard internazionali.

albero o perno albero per puleggia

guida stazionaria



Cava esagonale precisa e profonda per permettere un ottimo ingag-
gio della chiave e quindi il migliore serraggio della vite senza rotture o
danneggiamenti.

Testa zigrinata per una migliore presa ed assemblaggio veloce.

Gola sottotesta per utilizzare fori senza svasatura od altre
preparazioni.

Diametro rettificato alla più stretta tolleranza.

Concentricità controllata tra testa, fusto e filetto per un as-
semblaggio veloce ed accurato.

Trattamento termico per la massima resistenza senza infragi-
limenti e decarburazioni.

Ortogonalità della parte rettificata a tolleranza stretta per un
più accurato posizionamento.

Filettaturarullata e finita fino alla parte rettificata.

Filetto realizzato in maniera da permettere il migliore accop-
piamento e quindi la maggiore resistenza alla trazione.

La raggiatura controllata del filetto rad-
doppia la vita a fatica, riducendo la con-
centrazione di stress ed evitando angoli
vivi che possono costituire inneschi di rot-
tura. Il filetto rullato non interrompe le fi-
bre consentendo una resistenza EXTRA
e prevenendo lo strappo del filetto stesso.
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La più vasta
gamma nel mondo

Attenzione: Le informazioni sono di
carattere generale.




