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VUSP - VUSP LONG (LS)

2.5P 1502X
4] .
) HSS-P (6HX)
- TCTR
WSS YAMAWA ? 2.5P || pass
i R ap= m COATING £ lm TCTR JIS
Spiralgenuteter beschichteter Gewindebohrer e o Goemicigen |
e Langere Lebensdauer dank der Verwendung von Sinterstéhlen VUSP
der Guteklasse HSSP Premium und der neuesten Generation von yo=28m/mn
Beschichtungen. Z
¢ Die verbesserte Spanabfuhr und der geringere Kraftaufwand beim
Schneiden, die durch die einzigartige Geometrie der Nuten ermdglicht HTsel ISP 5P ‘5P AULSP
werden, sorgen flr eine lange Lebensdauer und eine hohe Qualitéat 5
der Gewinde. IHT
¢ Z-PRO VUSP sind speziell fir den Einsatz mit Emulsion konzipiert.
e Kompatibel mit einer breiten Palette von Werkstoffen.
Produktmerkmale
Empfohlene Schnittbedingungen
Bearbeitetes Material Ve (m/min)
=l Baustahl 10+25
=4 Kohlenstoffstahl 10+25
=) Mittellegierter Stahl 10+20
Y Hochlegierter Stahl 10+20
M | Rostfreier Stahl 5+10
Nichteisenwerkstoffe 10+30
Prozessdaten
M3x0.5 Nach dem Gewinde-
=wor—— schneiden von 250 Léchern | ‘ ‘
earbeitetes i i
! 1.0540 - Ck50 Geringer Verschleif3, VUSP ] Gernoey
i kein Absplittern o ‘ ! ! ! : W
Gewindetiefe 45mm e s (Erheblicher Verschieil |
Geschwindigkeit 20 m/min 0 100 200 300 400 500 600
Vertikal B bei (Gewinde)
: ertikales Bearbei-
Maschine tungszentrum
Schmiermittel Emulsion 3\
M8x1.25 Ausgezeichnete Spanabfuhr Hervorragende Gewinde
Bearbeitetes 1.4301 - AISI304 -
Material X5CrNi18 10
Geschwindigkeit 10 m/min
. Vertikales Bearbei-
Maschine tungszentrum
Schmiermittel Emulsion

Die einzigartige Geometrie der Schneid-
eine
eine

kanten und Nuten sorgt flr
hervorragende ~ Spanabfuhr  und
ausreichende Kuhlschmiermittelzufuhr.

Think threads with
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Beim

Gewindeschneiden von 1.4301 -
AISI 304 - X 5 CrNi 18 10 liefert VUSP
auch bei Verwendung von Emulsion eine
hervorragende Gewindeoberflache.



VUSP E (1.5P)

? 1.5P
Hl"‘

Spiralgenuteter beschichteter Gewindebohrer el P v ety MDA | Wates gt
VUSP 1.5P
VUSP
§ Ve <25 m/min
¢ Die Anschnittlange betragt 1,5p, ideal fUr die Bearbeitung von H
Sackléchern, bei denen zwischen der Tiefe der Vorbohrung und der ®
vollen L&nge des Gewindeganges wenig Platz ist.
. ISP SP £8P
e Durch die Verwendung von HSSP Premium Grade Sinterstahlen und der HTse AU+SP
neuesten Generation von Beschichtungen wird eine erhéhte Standzeit IHT
gewadhrleistet.
¢ Die verbesserte Spanabfuhr und der geringere Kraftaufwand beim
Schneiden, die durch die einzigartige Geometrie der Nuten ermdglicht
werden, sorgen fur eine lange Lebensdauer und eine hohe Qualitat
der Gewinde.
¢ Z-PRO VUSP 1.5P sind speziell fir die Verwendung mit Emulsion
konzipiert.
e Kompatibel mit einer breiten Palette von Werkstoffen.
Produktmerkmale
Empfohlene Schnittbedingungen
Bearbeitetes Material Ve (m/min)
=8 Baustahl 5+15
=74 Kohlenstoffstahl 5+15
2] Mittellegierter Stahl 5+15
223 Hochlegierter Stahl 5+10
M | Rostfreier Stahl 3+5
Nichteisenwerkstoffe 5+20
Prozessdaten
M6 Gewindeldnge
Bearbeitetes VUSP E (1.5P) VUSP (2.5P)
Material 1.0540 - Ck50
Gewindetiefe Sackloch, 13 mm | .
3 <
Geschwindigkeit 15 m/min = &
29 E
: Vertikales Bearbei- o2 e
Maschine tungszentrum
Schmiermittel Emulsion .OEJ"% .OQJ"%
Bic J =5
i ] =8
NES I [2ixe)
== ==
o= [ B oS
(= @ : ! ' c o
= Cia BOEWE 20
VUSP E (1.5P) - Gewinde-  VUSP (2.5P) - Gewinde-

lange lange
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VUSP CH

e 2.5P 1502X
oo l m (6HX)
TCTR
Beschichteter spiralgenuteter Gewindebohrer mit S | et . e
axialer Innenkiihlung
VUSP
s Ve <25 m/min
¢ Durch die Verwendung von HSSP Premium Grade Sinterstahlen H
und der neuesten Generation von Beschichtungen wird eine erhdhte Y
Haltbarkeit gewahrleistet.
« Die verbesserte Spanabfuhr und der geringere Kraftaufwand beim ,5 HTset I 5P $ST R AUSSP
Schneiden, die durch die einzigartige Geometrie der Nuten erméglicht IHT
werden, sorgen fUr eine lange Lebensdauer und eine hohe Qualitat der
Gewinde. .
und Uberhitzung und VerschweiBung zu reduzieren, was den
¢ Z-PRO VUSP CH sind speziell fur die Verwendung mit Emulsion VerschleiB und die Qualitat des internen Gewindeganges
konzipiert. verbessert.
e Der Durchmesser der Schmiermittelzufiihrungsbohrung ist optimiert, ¢ Der Span wird schonend abgefahren, was einen kontinuier-
um eine reichliche interne Schmierung im Gewindebereich zu férdern lichen Schneidvorgang und eine hohe Prozesssicherheit fordert.
Produktmerkmale
Empfohlene Schnittbedingungen Anwendung mit internem Kiihlschmiermittel
Bearbeitetes Material Ve (m/min)
=8 Baustahl 10+25
=74 Kohlenstoffstahl 10+25
=¢) Mittellegierter Stahl 10+20
23 Hochlegierter Stanl 10+20 - 5 : . W R
M Rostfreier Stahl 5+10 Abfuhr bei einem Druck von Abfuhr bei einem Druck von 6 MPa
Nichteisenwerkstoffe 1030 1,5 MPa (15 Bar) (60 Bar)
Prozessdaten
M8x1.25 Keine Anzeichen von
Bearbeitetes Verschleil3, auch nicht nach
Material 1.7225 - 42CMoA dem Gewindeschneiden von ' ‘ : : ‘ ' ES R
184 Léchern VUSP CH i) Wi
i i 16 mm . ] | ] ] | gehen!
Gewindetiefe (2D SaCK|OCh) Konventioneller N hgb Léch ! tritt e | hebli h Vi ‘hl B *
1 . Gewindebohrer | N@ch 92 Lochem tritt ein erhebiicher Verschlei auf
Geschwindigkeit 15 m/min w T T T T w
0 50 100 150 200 250
q Vertikales Bearbei- Gewind
Maschine tungszentrum (BT30) (Gevincd
Schmiermittel Emulsion 5%
Vorschub Synchronisiert
Kernlochdurch-
messer 26,8 mm
Spanform
Konventioneller Gewindebohrer VUSP CH nach " i & o e
nach 92 Léchern 184 Léchern { 1 { L 1{ \
Drehmoment (N - cm) Drehmoment (N - cm) i- s |. ?. E
Kraft (N) Kraft (N) i { I 5. x 3
2000 2000 } ;E :| & 1 ;
1500 1500 & : } T E i
1000 1000 oy % i g
500 |—f | 500 \ X % ] T 3 2
0 V 0 Hi ¥ B X b
500 J sl i : . O
| 2 et Aol
1000 1000 Nach dem Gewindeschneiden von 184 Konventioneller VUSP CH nach
-1500 -1500 Léchern mit VUSP CH st die Oberflachen- Gewindebohrer 184 Ldéchern
verarbeitung immer noch hervorragend. nach 92 Léchern

P YAMAWA



VUPO - VUPO LONG (LS)

w

i VANAWE ) [wse

Spiralgenuteter Gewindebohrer mit Schalanschnitt

¢ Durch die Verwendung von HSSP Premium Grade Sinterstahlen

und der neuesten Generation von Beschichtungen wird eine erhdhte

Haltbarkeit gewahrleistet.

¢ Die verbesserte Spanabfuhr und der geringere Kraftaufwand beim

Schneiden, die durch die einzigartige Geometrie der Nuten ermdglicht
werden, sorgen fur eine lange Lebensdauer und eine hohe Qualitat

der Gewinde.

¢ Z-PRO VUPOQ ist fUr die Verwendung mit Emulsion vorgesehen.

Produktmerkmale

Empfohlene Schnittbedingungen

Bearbeitetes Material Ve (m/min)
=l Baustahl 10+30
=74 Kohlenstoffstahl 10+30
=) Mittellegierter Stahl 10+25
223 Hochlegierter Stahl 10+25
M | Rostfreier Stahl 515

d Nichteisenwerkstoffe 10+40

Prozessdaten

Versorgung mit Kiihlschmiermittel

Das einzigartige Design der Nuten ermoglicht
eine ausreichende Kuhlschmiermittelzufuhr
und eine hervorragende Spankontrolle.

VerschleiB nach 560 Gewinde

M10x1.5
Bearbeitetes 1.4301 - AISI 304 -
Material X5CrNi18 10
Geschwindigkeit 10 m/min

: Vertikales Bearbei-
Maschine tungszentrum
Schmiermittel Emulsion
M10x1.5
Bearbeitetes
Material 1.0540 - Ckb0
Gewindetiefe 20 mm (2D)
Geschwindigkeit 20 m/min

. Vertikales Bearbei-
Maschine tungszentrum
Schmiermittel Emulsion

i El3 5P 1S02X
. HSS-P | | COATING . m (6HX)
: TCTR
5P
COATING $ |mﬂ’ r}ch%sRs JIS ’
SCAMEE | Lochtyp ig Mitlere
[ vupo
Ve =30 m/min
HTset
IHT Il PO AU+SL

Qualitat des Gewindeganges

Dank der Schneidgeometrie

und der

speziellen Beschichtung werden auch beim
Gewindeschneiden von 1.4301 - AISI 304 - X
5 CrNi 18 10 unter Verwendung von Emulsion
Gewindegénge von hervorragender Qualitat

erzielt.

Konventioneller Gewindebohrer

P YAMAWA



Abmessungen und MaBe

vuspP FAUSNSNS=TITTT s ami E ot
™~ TYP: VU_004 m [ TYP: VU_005 m
K K
DCON DCON
=11 S
- LU Ls - K o L s ‘
LF LF
- N
™~ TYP: VU_006 m
e :
LF
@ Vorratigt, O Verfligbarkeit prifen
M (theCraTnFEe) E(Er%? H&Iﬁ])@ Code (Tagng) (rH;) (nI?Im) (TmHmL) (rI#) (#i) D(ﬁgw (mlfn) (#ﬁ) NOF Type Stock
DIN 371
M2X0.4 IS02X(@HX) | 1.6 | 1.65 3101101021 25P 45 - 4 10 32 28 21 5 2 004 @
M2.2X0.45 IS02X(6HX) | 1.75 | 1.81 3101101024 25P 45 - 4 11 32 28 21 5 2 004 @
M2.3X0.4 IS02X(@GHX) | 1.9 | 1.95 3101101026 25P 45 - 4 11 32 28 21 5 2 004 @
M2.5X0.45 IS02X(BHX) | 2.1 | 2.11 3101101029 25P 50 - 4 15 32 28 21 5 2 004 @
M2.6X0.45 ISO2X(BHX) | 2.2 | 2.21 3101101032 25P 50 - 4 15 32 28 21 5 2 004 @
M3X0.5 IS02X(@BHX) | 2.5 = 2.56 3101101035 25P 56 - 5 18 34 35 27 6 3 004 @
M4Xo0.7 ISO2X6HX) = 3.3 3.38 3101101042 25P 63 - 7 21 38 45 34 6 3 004 @
M5X0.8 ISO2X(BHX) = 4.2  4.28 3101101049 25P 70 - 9 25 39 6 49 8 3 004 @
M6X1 1S02X(6HX) 5 | 509 3101101055 25P 80 - 11 30 45 6 49 8 3 004 @
M8X1.25 IS02X@6HX) | 6.8 | 6.85 3101101064 25P 90 - 12 35 47 8 62 9 3 005 @
M10X1.5 ISO2X6HX) = 8.5 8.6 3101101078 25P 100 - 13 39 525 10 8 11 3 005 @
M (tgl—gr;rnee) %ﬂ? H(g!g)@ Code (Iilw_'a%tg (nI:rE\) (nl;-rl;) ;Ir-nHmL) (I’Il_1lr£\) (nl;fq) %gz\‘ (mifn) (#fq) NOF  Type Stock
DIN 376
M12X1.75 IS02X(6HX) | 10.3 | 10.36 3101101088 25 110 - 15 - 56 9 7 10 3 006 @
M14X2 ISO2X6BHX) | 12 12.12 3101101100 25P 110 - 18 - 5 11 12 3 006 @
M16X2 ISO2X6HX) | 14 14.12 3101101114 25P 110 - 18 - 56 12 12 3 006 @
M18x2.5 ISO2X(6HX) | 15.5 15.63 3101101128 25P 125 - 20 - 64 14 11 14 4 006 @
M20x2.5 IS02X(6HX) | 17.5 17.63 3101101141 25P 140 - 20 - 71 16 12 15 4 006 @
M22x2.5 IS02X(BHX) | 19.5 | 19.63 3101101156 25P 140 - 20 - 71 18 145 17 4 006 @
M24x3 ISO2X(BHX) | 21 | 21.13 3101101167 25P 160 - 25 - 82 18 145 17 4 006 @
MF (tc]l—ecr;rr?ce) %zw()a H(g!g)@ Code (Iilw_'a%tg (nI:rE\) (nl;-rl;) ;Ir-nHmL) (I’Il-1lr£\) (nl;fq) D(rg%\‘ (mifn) (#fq) NOF | Type | Stock
DIN 371
M3X0.35 ISO2X(6HX) | 2.65 2.7 3101101036 25P 56 - 5 18 34 35 27 6 3 004 @
M4X0.5 ISO2X6HX) = 3.5  3.56 3101101043 25P 63 - 5 21 38 45 34 6 3 004 @
M5X0.5 ISO2X(6HX) = 4.5 = 4.56 3101101051 25P 70 - 6 25 39 6 49 8 3 004 @
M6X0.75 ISO2X(BHX) | 5.25 5.33 3101101056 25P 80 - 8 30 45 6 49 8 3 004 @
M6X0.5 ISO2X(6HX) = 5.5 @ 5.56 3101101057 25P 80 - 8 30 4 6 49 8 3 004 @
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MF TCTR 5@ Hole @ Code THCHT  LF LT THL LU LS DCON K ' LK ' NOF Type | Stock

(tolerance) (mm) | (mm) (chamfer) ' (mm) | (mm)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
DIN 374
M8X1 ISO2X(BHX) 7 7.09 3101101065 25P 90 - 12 - 46 6 49 3 006 e
M10X1.25 ISO2X(6HX) = 8.8 @ 8.85 3101101079 25p 100 - 13 - 51 7 55 3 006 e
M10X1 1S02X(6HX) 9 909 3101101080 25P 90 - 13 - 46 7 55 3 006 @
M12X1.5 ISO2X(6HX) | 10.5  10.6 3101101089 25p 100 - (15 - 51 9 7 10 3 006 @
M12X1.25 ISO2X(6HX) | 10.8 10.85 3101101090 25p 100 - 15 - 51 9 7 10 3 006 @
M14X1.5 ISO2X(BHX) | 12.5 126 3101101102 25P 100 - 14 - 51 11 9 12 3 006 @
M16X1.5 ISO2X(6HX) | 14.5 14.6 3101101116 25P 100 - 14 - 51 12 9 12 3 006 @
M18x1.5 ISO2XEHX) | 16.5  16.6 3101101130 25P 110 - 14 - 5 14 11 14 3 006 @
M20x1.5 IS02X(6HX) | 18.5  18.6 3101101144 25p 125 - 14 - 64 16 12 15 3 006 @
M22x1.5 ISO2X(6HX) | 20.5  20.6 3101101158 25P 125 - 14 - 64 18 145 17 3 006 @
M24x1.5 ISO2X(6HX) | 22.5 226 3101101170 25P 140 - 18 - |71 18 145 17 3 006 @
UNC (ujl—g;rnlie) SE%)@ H(?rlsw)g Code (Itﬁg (nI:rE‘\) (nl;-lr-n) ;Ir-nHmL) (rI#\) (n|;§1) D(r%?qz\‘ (m|$n) (nlgﬁ) NOF | Type | Stock
DIN 371
No.5-40UNC 2BX 26 264 3101103021 25P 56 - 5 18 34 35 27 6 2 004 @
No.6-32UNC 2BX 28 283 3101103023 25P 56 - 7 19 32 4 3 6 2 004 @
No.8-32UNC 2BX 3.4 347 3101103029 25P 63 - 7 21 38 45 34 6 2 004 @
No.10-24UNC 2BX 389 39 3101103039 25P 70 - 9 24 39 6 49 8 2 004 @
No.12-24UNC 2BX 45 453 3101103047 25P 80 - 9 28 45 6 49 8 2 004 @
1/4-20UNC 2BX 51 519 3101103058 25p 80 - 11 30 42 7 55 8 2 004 @
5/16-18UNG 2BX 6.6 6.65 3101103071 25P 90 - 12 35 47 8 62 9 3 005 @
3/8-16UNC 2BX 8 807 3101103082 25P 100 - 13 39 5 9 7 10 3 005 @
UNC (tgl-g;rnl?:e) EE?? H(g!;)@ Code lrﬁg (nI:rE\) (nl;-rrn) ;Ir-nHmL) (rl:wlr;l\) (nl;gm) D(rggg\‘ (mlfn) (nlgﬁ) NOF | Type Stock
DIN 376
7/16-14UNC 2BX 9.4 945 3101103098 25P 100 - 13 - 51 8 62 9 3 006 @
1/2-13UNC 2BX 10.9 10.91 3101103111 25p 110 - 15 - 5 9 7 10 3 006 @
9/16-12UNC 2BX 122 12.33 3101103126 25P 110 - 18 - 56 11 9 12 3 006 @
5/8-11UNC 2BX 136 13.75 3101103138 25P 110 - 18 - 56 12 9 12 3 006 @
UNF oo | oo v Code oo | )| o) (o oo ) oy oy oy NOF Type | Stock
DIN 371
No.5-44UNF 2BX 2.7 | 2.69 3101103022 25P 56 - 5 18 34 35 27 6 2 004 @
No.6-40UNF 2BX 29 297 3101103024 25p 56 - 7 19 32 4 3 6 2 004 @
No.8-36UNF 2BX 35  3.55 3101103030 25P 63 - 7 20 38 45 34 6 2 004 @
No.10-32UNF 2BX 41 412 3101103041 25P 70 - 9 24 39 6 49 8 2 004 @
No.12-28UNF 2BX 46 467 3101103048 25P 80 - 9 28 45 6 49 8 2 004 @
1/4-28UNF 2BX 55  5.53 3101103062 25P 80 - 11 30 42 7 55 8 2 004 @
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VUSP . ? 2.5P 1| pciass
LONG (JIS) - . . COATING| mﬂ
™~ TYP:VU_010 m  TYP: VU_011 m
DCON| K DCON | K
=T 1 1 = E:Dj| | g— — = %‘;
L THL p L i p
LU LS THL LS
L LF L B LF )
@ Vorratigt, O Verfligbarkeit priifen, O Verfligbarkeit der EU-Bestande prifen
M (theCraTche) %1? H&Iﬁ])@ Code (Tagng) (rhrE\) (TmHmL) (rlr_1lr-Tji) (#i) D(g%N (me) (rhE\) NOF | Type  Stock
JIs
M3X0.5 P2 25 256 2101101035 25P 100 5 18 40 4 32 6 3 010 e
M4X0.7 P2 33  3.38 2101101042 25P 100 7 21 40 5 4 7 3 010 @
M5X0.8 P2 42 428 2101101049 25P 100 9 25 40 55 45 7 3 010 e
M6X1 P2 5 509 2101101055 25P 100 11 30 40 6 45 7 3 010 @
M8X1.25 P3 6.8  6.85 2101101064 25P 150 12 - 50 62 5 8 3 01 e
M10X1.5 P3 85 86 2101101078 25P 150 13 - 50 7 55 8 3 01 e
M12X1.75 P4 10.3 10.36 2101101088 25P 150 15 - 50 85 65 9 3 01 e
M14X2 P4 121212 2101101100 25P 150 18 - 60 105 8 11 3 011 O
M16X2 P4 14 1412 2101101114 25P 150 18 - 60 125 10 13 3 011 @
MF (tc;ll—eg:r;rnFEe) E&ﬁ(}b H(?nli)@ Code lﬁ'aﬁ'?ef) (rhan) (TmHmL> (rlr_wyn) (nlﬁ) D(g%N (me) (#ﬁ) NOF  Type Stock
JIs
M3X0.35 P2 265 2.7 2101101036 25P 100 5 18 40 4 32 6 3 010 O
M4X0.5 P2 35  3.56 2101101043 25P 100 5 21 40 4 7 3 010 O
M5X0.5 P2 45 | 456 2101101051 25P 100 6 25 40 55 45 7 3 010 O
M6X0.75 P2 525 5.33 2101101056 25P 100 8 | 30 40 45 7 3 010 o
M6X0.5 P2 55 | 5.56 2101101057 25P 100 8 | 30 40 45 7 3 010 O
M8X1 P3 7 7.09 2101101065 25P 150 12 - 50 62 5 8 3 o011 o
M10X1.25 P3 8.8 885 2101101079 25p 150 13 - 50 7 55 8 3 o o
M10X1 P3 9 9.9 2101101080 25p 150 13 - 50 7 55 8 3 oM O
M12X1.5 P3 10.5 10.6 2101101089 25P 150 15 - 50 85 65 9 3 o o
M12X1.25 P3 10.8  10.85 2101101090 25P 150 15 - 50 85 65 9 3 o1 o
M14X1.5 P3 125 126 2101101102 25P 150 14 - 60 105 8 M 3 01 o
M16X1.5 P3 145 146 2101101116 25P 150 14 - 60 125 10 13 3 011 O
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PSR §  ASSS TS o B (122
(1.5P) Al
™~ TYP: VU_004 m [ TYP: VU_005 m
K K
DCON DCON
T T—TT 1 =
= LU LS - K o L s ‘
LF LF
™ TYP: VU_006 .
e :
LF
@ Vorratigt, O Verfligbarkeit prifen
M (tJeCraTnFEe) E(rﬁ? I-i(?nlz)‘3 Code (Taﬂ;g) (#an) (rrI?Iw) (TmHmL) (rI#) (rhi) D(ﬁg{“ (mlfn) (rhﬁ) NOF Type Stock
DIN 371
M3X0.5 ISO2X(BHX) = 2.5 = 2.56 3103101035 15P 56 - 5 18 34 35 27 6 3 004 @
M4X0.7 IS02X(@6HX) 3.3 | 3.38 3103101042 15P 63 - 7 21 38 45 34 6 3 004 @
M5X0.8 ISO2X(6HX) = 4.2  4.28 3103101049 15 70 - 9 25 39 6 49 8 3 004 @
M6X1 IS02X(6HX) 5 509 3103101055 15 80 - 11 30 45 6 49 8 3 004 @
M8X1.25 IS02X(@6HX) 6.8  6.85 3103101064 15P 90 - 12 35 47 8 62 9 3 005 @
M10X1.5 ISO2X(@BHX) 8.5 8.6 3103101078 15P 100 - 13 39 525 10 8 11 3 005 @
M ML g Code Charvan | () () (v (o) ey mmy |y NOF Type Stock
DIN 376
M12X1.75 IS02X(6HX) | 10.3 | 10.36 3103101088 1P 110 - (15 - 5 9 7 10 3 006 @
M14X2 1S02X(6HX) 12 1212 3103101100 15P 110 - 18 - 56 11 12 3 006 @
M16X2 1S02X(6HX) 14 1412 3103101114 15P 110 - 18 - 56 12 12 3 006 @
MF o) | o | Code O L L DCON K K| NOF Type Stock
DIN 371
M3X0.35 ISO2X(6HX) | 2.65 2.7 3103101036 15 5 - 5 18 34 35 27 6 3 004 O
M4X0.5 ISO2X(6HX) = 3.5 = 3.56 3103101043 15 63 - 5 21 38 45 34 6 3 004 O
M5X0.5 ISO2X(6HX) = 4.5 = 4.56 3103101051 15 70 - 6 25 39 6 49 8 3 004 O
M6X0.75 ISO2X(6HX) | 5.25 5.33 3103101056 15 80 - 8 30 45 6 49 8 3 004 O
M6X0.5 ISO2X(6HX) = 5.5 @ 5.56 3103101057 15P 80 - 8 30 4 6 49 8 3 004 O
MF (tJeCraTnFEe) EE%(}Z’ I-i(?nlg)‘a Code (Irl:ﬂ;g) (#an) (nI?Iw) (TmHmL) (rl#rﬂ\) (rt?w) D(ggg\l (mlfn) (rtﬁ) NOF  Type Stock
DIN 374
M8X1 1S02X(6HX) 7 709 3103101065 15P 90 - (12 - 46 6 49 8 3 006 @
M10X1.25 IS02X@6HX) 8.8  8.85 3103101079 1P 100 - 13 - 51 7 55 8 3 006 @
M10X1 IS02X(6HX) 9 909 3103101080 15 90 - 13 - 46 7 55 8 3 006 @
M12X1.5 IS02X(@6HX) | 10.5  10.6 3103101089 1P 100 - (15 - 51 9 7 10 3 006 @
M12X1.25 IS02X(6HX)  10.8 ' 10.85 3103101090 1P 100 - 15 - 51 9 7 10 3 006 @
M14X1.5 ISO2XBHX) | 12.5  12.6 3103101102 1P 100 - 14 - 5 11 9 12 3 006 @
M16X1.5 ISO2X(6HX) | 14.5 14.6 3103101116 1P 100 - 14 - 51 12 9 12 3 006 @
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) 2.5P 1502X
VUSP CH - (IR e ) ] 3 e
v TCTR
™ TYP: VU_007 7 ™ TYP: VU_008 7
K K
DCON DCON
THL LK THL L&, K
LS
LU LS K Ly
LF LF
™ TYP: VU_009 ]
DCON K
THL LS ng K
LF
@ Vorratigt, O Verfugbarkeit prifen
TCTR S50 Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) (mm) (g’\i) Code (chamfer) = (mm) | (mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm) | (mm) NOF | Type ' Stock
DIN 371
M6X1 1S02X(6HX) 5 | 5.09 3201101055 25P 80 - 11 30 45 6 49 8 3 007 @
M8X1.25 IS02X(6HX) 6.8  6.85 3201101064 25P 90 - 12 35 47 8 62 9 3 008 @
M10X1.5 IS02X(6HX) 8.5 | 8.6 3201101078 25P 100 - 13 39 525 10 8 11 3 008 @
TCTR @ Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
M (tolerance) %) ((r)ni) Code (chamfer)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 376
M12X1.75 IS02X(6HX)  10.3 | 10.36 3201101088 2P 110 - 15 - 56 9 7 10 3 009 @
M14X2 1S02X(6HX) 12 1212 3201101100 25P 110 - 18 - 5 11 9 12 3 009 @
M16X2 ISO2X@BHX) | 14 | 14.12 3201101114 25p 110 - 18 - 5 12 9 12 3 009 @
TCTR @ Hole @ THCHT | LF LT THL LU LS DCON K & LK
MF (tolerance) %21) (mm) Code (chamfer) | (mm) | (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm)  (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 374
M8X1 1S02X(6HX) 7 7.09 3201101065 25P 9 - 12 - 46 6 49 3 009 e
M10X1.25 ISO2X(6HX) 8.8  8.85 3201101079 25P 100 - 13 - 51 7 55 3 009 e
M10X1 IS02X(6HX) 9 909 3201101080 2P 90 - 13 - 46 7 55 3 009 e
M12X1.5 1S02X(6HX)  10.5  10.6 3201101089 2P 100 - 15 - 51 9 7 10 3 009 @
M12X1.25 IS02X(6HX)  10.8 | 10.85 3201101090 2P 100 - 15 - 51 9 7 10 3 009 @
M14X1.5 ISO2X(6HX) 125  12.6 3201101102 25P 100 - 14 - 51 11 9 12 3 009 @
M16X1.5 IS02X@BHX) | 145  14.6 3201101116 25P 100 - 14 - 51 12 9 12 3 009 @
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VUPO T T LT
™ TYP: VU_001 m ™ TYP: VU_002 m
K
— ocon ;
.EJ LK K J v _
THL LS THL LK
LU LU Ls K
LF LF
™ TYP: VU_003 m
e &
THL s LK K
LF
@ Vorratigt, O Verfugbarkeit prifen
M (tJeCFaTnFEe) E&%ﬁ(}b H(gwli)g Code lﬁ'aﬁ'fg (nEan) (TmHmL> (rIT_wyn) (rk?ﬁ) IZ%E‘%N (me) (kﬁ) NOF  Type Stock
DIN 371
M2X0.4 IS02X(@GHX) | 1.6 | 1.65 3102101021 5P 45 8 - 32 28 21 5 2 001 e
M2.2X0.45 IS02X(BHX) | 1.75 | 1.81 3102101024 5P 45 9 - 32 28 21 5 2 001 e
M2.3X0.4 IS02X(@BHX) | 1.9 | 1.95 3102101026 5P 45 9 - 32 28 21 5 2 001 e
M2.5X0.45 IS02X(BHX) | 2.1 | 2.11 3102101029 5P 50 8 15 33 28 21 5 2 001 e
M2.6X0.45 IS02X(BHX) = 2.2 | 2.21 3102101032 5P 50 8 15 33 28 21 5 2 001 e
M3X0.5 IS02X(BHX) | 2.5 = 2.56 3102101035 5P 5 9 18 34 35 27 6 3 001 e
M4X0.7 IS02X(@6HX) | 3.3 | 3.38 3102101042 5P 63 13 21 38 45 34 6 3 001 e
M5X0.8 ISO2X(6HX) = 4.2 4.28 3102101049 5P 70 14 25 39 49 8 3 001 e
M6X1 1S02X(6HX) 5 509 3102101055 5P 80 15 30 45 49 8 3 001 e
M8X1.25 IS02X(6HX) 6.8  6.85 3102101064 5P 9 19 35 47 62 9 3 002 e
M10X1.5 ISO2X(@BHX) 8.5 8.6 3102101078 5P 100 23 39 525 10 8 11 3 002 e
M (t;II-eCr;rr?ce) %ﬂ(}b H(g!s})@ Code (-[rl:‘agntg; (rkri) ;Ir-nHmL) (rl#) (rlﬁrsn) D(g%N (me) (r&ﬁ) NOF | Type | Stock
DIN 376
M12X1.75 IS02X(6HX) | 10.3 | 10.36 3102101088 5P 10 26 - 56 9 7 10 3 003 @
M14X2 ISO2X(@BHX) | 12 12,12 3102101100 5p 10 26 - 56 11 9 12 3 003 @
M16X2 ISO2X@BHX) | 14 | 14.12 3102101114 5P 10 26 - 5 12 9 12 3 003 @
M18X2.5 IS02X(6HX) | 15.5 | 15.63 3102101128 5P 125 33 - 64 14 11 14 3 003 @
M20X2.5 ISO2X(GHX) | 17.5 ' 17.63 3102101141 5P 140 33 - 71 16 12 15 3 003 @
M22X2.5 ISO2X(BHX) | 19.5 ' 19.63 3102101156 5P 140 33 - 71 18 145 17 3 003 @
M24X3 IS02X(6HX) 21 2113 3102101167 5P 160 37 - 82 18 145 17 3 003 @
MF (t;II-eCr;rr?ce) %ﬂ(}b H(g!s})@ Code (-[rllgntg; (rkri) ;Ir-nHmL) (rl#) (rlﬁrsn) D(g%N mm)  mm NOF Type Stock
DIN 371
M3X0.35 ISO2X(BHX)  2.65 2.7 3102101036 5P 5 65 18 34 35 27 6 3 001 e
M4X0.5 ISO2X6HX) = 3.5 = 3.56 3102101043 5P 63 9 21 38 45 34 6 3 001 @
M5X0.5 ISO2X(6HX) = 4.5 = 4.56 3102101051 5P 70 9 25 39 49 8 3 001 @
M6X0.75 IS02X(6HX) | 5.25  5.33 3102101056 5P 80 15 30 45 49 8 3 001 e
M6X0.5 ISO2X6HX) = 5.5 @ 5.56 3102101057 5P 80 9 30 45 49 8 3 001 e
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MF TCTR 5@ Hole @ Code THCHT = LF  THL LU LS DCON K LK | NOF Type | Stock

(tolerance) (mm) | (mm) (chamfer) = (mm)  (mm) ' (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
DIN 374
M8X1 1S02X(6HX) 7 7.09 3102101065 5P 9 19 - 44 6 49 8 3 003 @
M10X1.25 ISO2X(6HX) = 8.8  8.85 3102101079 5P 100 23 - | 51 7 55 8 3 003 e
M10X1 IS02X(6HX) 9 909 3102101080 5P 9 19 - 46 7 55 8 3 003 @
M12X1.5 ISO2X(6HX) | 10.5  10.6 3102101089 5P 100 21 - 5 9 7 10 3 003 @
M12X1.25 ISO2X(6HX) | 10.8 10.85 3102101090 5P 100 21 - 51 9 7 10 3 003 @
M14X1.5 IS02X(6HX) | 125 126 3102101102 5P 100 21 - 5 M 9 12 3 003 @
M16X1.5 ISO2X(6HX) | 14.5 14,6 3102101116 5P 100 21 - 5 12 9 12 3 003 @
M18X1.5 ISO2X(6HX) | 16.5 16.6 3102101130 5P 10 24 - 5 14 11 14 3 003 @
M20X1.5 ISO2X(6HX) | 18.5 18.6 3102101144 5P 125 24 - 64 16 12 15 3 003 @
M22X1.5 ISO2X(BHX) | 20.5 20.6 3102101158 5P 125 24 - 64 18 145 17 3 003 @
M24X1.5 ISO2X(BHX) | 22.5 226 3102101170 5P 140 27 - 71 18 145 17 3 003 @
e O M ™ THOHT LF)THL W LS DCON K LK NOF Type  Stock
DIN 371
No.5-40UNC 2BX 26 264 3102103021 5P 5 11 18 34 35 27 6 2 001 @
No.6-32UNC 2BX 28 283 3102103023 5P 5 11 19 32 4 3 6 2 001 e
No.8-32UNC 2BX 34 347 3102103029 5P 63 13 21 38 45 34 6 2 001 e
No.10-24UNC 2BX 3.89 39 3102103039 5P 70 14 24 39 6 49 8 2 001 @
No.12-24UNC 2BX 45 453 3102103047 5P 80 15 28 45 6 49 8 3 001 e
1/4-20UNC 2BX 51 519 3102103058 5P 80 15 30 42 7 55 8 3 001 @
5/16-18UNGC 2BX 6.6 6.65 3102103071 5P 90 19 35 47 8 62 9 3 002 @
3/8-16UNC 2BX 8 807 3102103082 5P 100 23 39 54 9 7 10 3 002 @
UNC (tt;ll—ganie) %? H(?nlgw)g Code (-Efigngg (nEan) (TmHmL) (rlr_#rjw) (#Z) D(gg)N (me) (#ﬁ) NOF | Type | Stock
DIN 376
7/16-14UNC 2BX 9.4 945 3102103098 5P 00 23 - 51 8 62 9 3 003 e
1/2-13UNC 28X 109 10.91 3102103111 5P 110 26 - 5 9 7 10 3 003 @
9/16-12UNC 28X 122 12.33 3102103126 5P 110 26 - 5% 11 9 12 3 003 @
5/8-11UNC 2BX 136 13.75 3102103138 5P 110 26 - 5 12 9 12 3 003 @
3/4-10UNC 2BX 16.6 167 3102103161 5P 125 33 - 64 14 11 14 3 003 @
7/8-9UNC 2BX 19.6  19.61 3102103181 5P 140 33 - 71 18 145 17 3 003 @
UNF (t;l;gme) %1? H(%Ig)@ Code (Tcthn'?J) (mLEw) ;Ir-nHmL) (II#) (nEEw) D(g%N (me) (#ﬁ) NOF | Type | Stock
DIN 371
No.5-44UNF 2BX 2.7 2.69 3102103022 5P 5 11 18 34 35 27 6 2 001 @
No.6-40UNF 2BX 29 297 3102103024 5P 5 11 19 32 4 3 6 2 001 e
No.8-36UNF 2BX 35 355 3102103030 5P 63 13 21 38 45 34 6 2 001 @
No.10-32UNF 2BX 41 412 3102103041 5P 70 14 24 39 6 49 8 2 001 e
No.12-28UNF 2BX 46 467 3102103048 5P 80 15 28 45 6 49 8 3 001 e
1/4-28UNF 2BX 55 | 553 3102103062 5P 80 15 30 42 7 55 8 3 001 e
UNF (tgl-g;rrie) Eﬁi)@ H(omlg)ﬂ Code (-lc—rtﬂje-g (nI;rE'\) ;Ir-nHmL) (rIRLan) (rlﬁi) D(g%N (m}fn) (nl'-\ﬁ) NOF  Type Stock
DIN 374
5/16-24UNF 2BX 6.9 6.97 3102103074 5P 9 19 - 46 6 49 8 3 003 @
3/8-24UNF 2BX 85 857 3102103085 5P 100 23 - 51 7 55 8 3 003 @
7/16-20UNF 2BX 9.9 996 3102103101 5P 00 23 - 51 8 62 9 3 003 e
1/2-20UNF 2BX 115 11.54 3102103115 5P 100 21 - 51 9 7 10 3 003 @
9/16-18UNF 28X 129 13 3102103129 5P 100 21 - 5 11 9 12 3 03 e
5/8-18UNF 2BX 145 146 3102103142 5P 100 21 - 5 12 9 12 3 003 e
3/4-16UNF 2BX 17.5 17.59 3102103164 5P 10 24 - 56 14 11 14 3 003 @
7/8-14UNF 2BX 20.5 20.57 3102103184 5P 125 24 - 64 18 145 17 3 003 @
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VUPO _ 5P
T R I e v

™ TYP: VU_012 - ™ TYP: VU_013 -
DCONl K DCON, K
THL . THL ‘ |
Lo i LS K . LS K
L LF ) L LF ]
™ TYP: VU_014 -
DCON | K
S s S —
K
_THL J LS
) LF

@ Vorréatigt, O Verfugbarkeit priifen, © Verfligbarkeit der EU-Bestande prifen

M (tJe(?aTnFEe) Efrﬁ()a H(gwli)g Code (Irl:ﬂ;g) (nEan) (TmHmL) (rIT_wyn) (rk?ﬁ) IZ%S‘%N (me) (kﬁ) NOF  Type Stock
JIs
M3X0.5 P2 25 256 2102101035 25P 100 9 18 40 4 32 6 3 012 e
M4X0.7 P3 33  3.38 2102101042 25P 100 11 21 40 5 4 7 3 02 @
M5X0.8 P3 42 428 2102101049 25P 100 13 25 40 55 45 7 3 02 @
M6X1 P3 5  5.09 2102101055 25P 100 15 30 40 6 45 7 3 012 @
M8X1.25 P3 6.8  6.85 2102101064 25P 150 19 - 50 62 5 8 3 014 @
M10X1.5 P3 85 86 2102101078 25P 150 23 - 50 7 55 8 3 014 @
M12X1.75 P4 10.3 10.36 2102101088 25P 150 26 - 50 85 65 9 3 014 @
M14X2 P4 121212 2102101100 25P 150 26 - 60 105 8 M 3 014 O
M16X2 P4 14 1412 2102101114 25P 150 26 - 60 125 10 13 3 014 @
MF (tgl—gr;rnee) %ﬂ? H(g!g)@ Code (Iilw_'a%tg (rkrf'l) ;Ir-nHmL) (rl;\lri) (rlﬁa) D(g%N (me) (#51) NOF | Type Stock
JIs
M3X0.35 P2 265 27 2102101036 25P 100 65 18 40 4 32 6 3 013 O
M4X0.5 P2 35 | 3.56 2102101043 25P 100 9 21 40 5 4 7 3 013 O
M5X0.5 P2 45 456 2102101051 25P 100 9 25 40 55 45 7 3 013 O
M6X0.75 P2 525 5.33 2102101056 25P 100 15 30 40 6 45 7 3 012 o
M6X0.5 P2 55 | 556 2102101057 25P 100 9 30 40 6 45 7 3 013 O
M8X1 P3 7 709 2102101065 25P 150 19 - 50 62 5 8 3 014 o
M10X1.25 P3 88 885 2102101079 25P 150 23 - 50 7 55 8 3 014 o0
M10X1 P3 9 9.9 2102101080 25P 150 23 - 50 7 55 8 3 014 O
M12X1.5 P3 10.5 10.6 2102101089 25P 150 26 - 50 85 65 9 3 014 o
M12X1.25 P4 10.8 10.85 2102101090 25P 150 26 - 50 85 65 9 3 014 o
M14X1.5 P3 125 126 2102101102 25P 150 26 - 60 105 8 M 3 014 o
M16X1.5 P3 145 146 2102101116 25P 150 26 - 60 125 10 13 3 014 O
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Anwendungsbeispiele

Bearbeitetes

VUSP Material Verwendungsbedingungen/Leistung Hinweise
" Werkstoff e Genligs- . Ve Schmier- | Standzeit | ;

GroBe Harte) |(?n(r;nr)1 |?Sng$ Maschine (imin) Vorschub mitiel | (e, Gewlnde) Leistung des Wettbewerbsprodukts
M4x0.7 X1 5;.022/7\?0_12 1] 3.3 8 NC 10 |Synchronisiert| Emulsion 500 Ersetzt aufgrund von Absplittern
- K110 (25 HRC) (D) nach 400 Gewinde

1.7220 - 15 - . Bruch nach 100 Gewinde wegen
M5x0.8 34CrMo4 4.2 @D) NC 4 Leitspindel | Emulsion | 1400 Spanbidung

20 L . Ersetzt aufgrund von Absplitterung
M8x1.25 GG700 6.8 (2.5D) NC 20 |Synchronisiert| Emulsion | 1500 nach 1.000 Gewinde
M8x1.25 1_'§'<3g 1Crl\/ﬁ l%a%él 6.75 (;g) NC 15 |Synchronisiert Emulsion | 1390 | Absplittern nach 600 Gewinde
M8x1.25 1.0044 - 6.8 16 NC | 30 |Synchronisiert Emulsion 1500 | Standzeit 800 Gewinde
: St 44-2 : (2D) Y
M8x1.25 1.0540 - 6.8 16 NC 15 |Synchronisiert| Emulsion 900 Standzeit 700 Gewinde
. Ck50 : (2D)
M10x1.5 1.0044 - 8.5 19 NC 10 |Synchronisiert| Emulsion | 1500 | UnregelméBige Standzeit
: St 44-2 : (1.5D) y 9 9
M12x1.75 1.0044 - 10.4 24 NG 12 'Svnchronisiert Emulsion 2800 Absplitterung und Bruch nach
: St 44-2 ' (2D) Y 2.000 Gewinde
PVC 18 Ersetzt aufgrund der Prifdorn
M12x1.75 | (thermoplasti- | 10.3 (1.5D) NC 19 |Synchronisiert| Emulsion | 5000 kontrolle nach 3.000 Gewinde
scher Kunststoff)

1.7262 - 24 o . Ersetzt aufgrund der Prufdorn-
M12x1.75 15CiMo 10.3 D) NC 7 |Synchronisiert| Emulsion 800 kontrolle nach 500 Gewinde

1.1191 - 24 Bohr- Non . . )
M12x1.75 ca5 10.8 (2D) maschine 5.6 Synchronisiert Ol (Spray)| 1100 | Standzeit 1.000 Gewinde

1.7220 - 21 « Bruch nach 10 Gewind
M14x2 34CrMo4 12.1 NC | 10 Synchronisiert Ol 150 ruct) nac ewinde wegen

(1.8D) Spanbildung

(835 HRC)

1.1191 - 32 L . Ersetzt aufgrund der Prifdorn-
M16x1.5 ca5 14.5 D) NC 20 |Synchronisiert Emulsion 1900 || e S 0 1 500 Gewinde
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VUPO Be’\a/lrabtzirt;tles Verwendungsbedingungen/Leistung Hinweise
-- Werkstoff Mg Gesilicss . Ve Schmier- | Standzeit | .
GroBe Harte) |(<r>n(r;nr)1 |?Sg$ Maschine (imin) Vorschub mitiel | (e, Gewlnde) Leistung des Wettbewerbsprodukts
M3x0.5 422702r§/|5o4 2.5 6 N/C 56 Synchronisiert Emulsion 1260 | Jnregelmasige Standzeit und
. (30HRC) ' (2D) ' Y schlechte Oberflache der Gewinde
1.1191 - C45 9 . . . .
M3x0.5 (25HRC) 2.5 @D) NC 10 |Synchronisiert| Emulsion 500 Standzeit 400 Gewinde
1.4301 - AISI 304 10 L . Ersetzt aufgrund von Verschleil3
M4x0.7 -X5CrNi 18 10 3.3 (2.8D) NC 10 |Synchronisiert| Emulsion 830 des Anschnittes nach 300 Gewinde
3.3523 - AMg2,5 12 L . . '
M4x0.7 A5052 3.4 3D) NC 12 |Synchronisiert| Emulsion| 1500 | Standzeit 1.000 Gewinde
M6x1 11170 - 5.1 9 NC | 20 |Synchronisiert Emulsion 4500 | Standzeit 3.400 Gewinde
28Mn6 : (1.5D) Y :
Nach 10.000 Gewinde aufgrund
M8x1.25 1.4305 - AISI303 6.8 12 NC 11 |Synchronisiert| Emulsion | 33000 | von VerschleiB und Absplittern
-X 10 CrNiS 18 9 (1.5D) i
M10x1.5 11191 - 8.5 25 NC 7.5 |Synchronisiert Emulsion | 3600 | Bruch nach 1.000 Gewinde
* C45 ' (2.5D) ' ’
1.7262 - 24 - . Ersetzt aufgrund von Absplittern
M12x1.75 15CMo 10.3 (2D) NC 15 |Synchronisiert Emulsion 1000 | Ao 0 S 1o
17225 30 Ersetzt aufgrund von Absplittern
M12x1.75 42CrMo4 10.4 (2.5D) NC 11 |Synchronisiert| Emulsion 650 nach 420 Gewinde
(30HRC)
1.1191 - 36 Non . . )
M12x1.25 ca5 10.2 @D) NC 30 Synchronisiert Emulsion| 1100 | UnregelmaBige Standzeit
M12x1.25 1.1154 - 10.8 24 NC 15 |Synchronisiert| Emulsion | 1500 | Standzeit 1000 Gewinde
" C42D2 ' (2D)
WARNHINWEISE

 Die Werkzeuge konnen bei der Benutzung absplittern. Tragen Sie eine Schutzbrille, um Verletzungen zu vermeiden.

 Verwenden Sie Werkzeuge mit geeigneten Gewindebohrbedingungen.

 Verwenden Sie keine Handschuhe. Das Gewebe des Handschuhs kann an der Schneidkante des rotierenden Werkzeugs héngen bleiben.

 Tragen Sie Schutzschuhe, um Verletzungen durch herabfallende schwere und scharfe Werkzeuge zu vermeiden.

o Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug fest in der Spindel eingespannt ist, um Vibrationen und Rundlauffehler zu vermeiden.

o Stellen Sie sicher, dass das zu schneidende Werkstlick sicher eingespannt ist und sich wahrend der Bearbeitung nicht bewegen kann.
Verwenden Sie keine abgenutzten oder beschédigten Werkzeuge.

 Vermeiden Sie bei der Verarbeitung tiberméBige Hitze- und Flammenentwicklung.. JOA-QMA14664  JQA-EM3465
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