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Powlekane gwintowniki skretne

¢ Wigksza zywotnos¢, dzieki zastosowaniu stali spiekanych HSSP
Premium Grade oraz powtoki najnowszej generaciji.

e | epsze odprowadzanie widréw i zmniejszona sita skrawania mozliwe
dzieki unikalnej geometrii rowkdw, zapewniajacych diuga zywotnosé
i doskonatg jakos¢ gwintow.

¢ Z-PRO VUSP sg zaprojektowane do uzytku z chtodziwem.

e Kompatybilne z szerokg gamg materiatow.

Zalecane warunki skrawania

Obrabiany materiat Ve (m/min)
=8 Stal konstrukeyjna 10+20
=74 Stal weglowa 10+25
=%} Stal Sredniostopowa 10+20
=3 Stal wysokostopowa 10+20
M | Stal nierdzewna 5+10
B Materialy niezelazne 10+30

Przyktady
M3x0.5
) Po gwintowaniu 250 otworéw
Materiat 1.0540 - Cks0 Niskie zuzycie, brak wyszczerbien
Gtebokos¢ gwintu | 4.5 mm
Predkosc 20 m/min
Pionowe centrum
Maszyna obrébcze
Srodek smarny Emulsja
M8x1.25
: 1.4301 - AISI304 -
el X5 CrNi 18 10
Predkosc 10 m/min
Pionowe centrum
Maszyna obrdébcze
Srodek smarny Emulsja

2.5P 502X
HSS-P | | COATING ‘ f%l'_ll)%
? 2.5P | | pciss
m COATING ‘ ‘ m ’ TCTR JIS
Chlodziwo O‘E/gu Gwintowanie reczne Maszyna wiercaca Mata predkosc Srednia predkosé
VUSP
E Ve =25 m/min
- HTset ISP SP +SP AU+SP
: IHT
| |
Mate]
VUSP | | | | '
N dzi | | Lo |
konwen&rozr?alznlg : :Znaczn:e ZUZyﬂ‘)le |

Unikalna geometria krawedzi skrawajgcych
i rowkow zapewnia doskonate odprowadzanie
widréw i znaczny przeptyw chtodziwa.
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Doskonate wykonczenie gwintu

W gwincie 1.4301 - AISI 304 - X 5 CrNi 18
10 VUSP umozliwia uzyskanie doskonatego
wykonczenia gwintu przy uzyciu chtodziwa.



VUSP E (1.5P)

Powlekany gwintownik skretny VUSP 1.5P

¢ Dlugos¢ nakroju to 1,5 zwoju, idealna do obrobki otworéw
nieprzelotowych, w ktdrych wystepuje niewielka przestrzen miedzy
gtebokoscia otworu pod gwint, a catkowitg dtugoscia gwintu.

¢ Dtuzsza zywotnos¢, dzieki zastosowaniu stali spiekanych HSSP
Premium Grade oraz powtoki najnowszej generaciji.

e Unikalny ksztatt spirali pozwala na lepsze odprowadzanie widréw,
zmniejszajgc opory skrawania, dzigki czemu narzedzie jest trwalsze
i wykonuje gwinty lepszej jakosci.

e Opracowane specjalnie do gwintowania z uzyciem chfodziwa.

e Kompatybilne z szerokg gamg materiatow.

Zalecane warunki skrawania

Obrabiany materiat Ve (m/min)
=8 Stal konstrukeyjna 5+15
=74 Stal weglowa 5+15
=%} Stal Sredniostopowa 5+15
=3 Stal wysokostopowa 5+10
M | Stal nierdzewna 3+5

B Materialy niezelazne 5+20

Przyktady

M6 Powierzchnia z gwintem wewnetrznym

Materiat 1.0540 - Ck50
o
. (=)
Gtebokos¢ gwintu | Slepy otwor, 13 mm © g
A =
O+ O
Predkosé 15 m/min g’-g e
RECIES

Pionowe centrum

Maszyna obrébcze

Srodek smarny Emulsja

VUSP E (1.5P)

!
COATING

Emulsja

Olej

wiasciwego

Dtugosé
gwintu

Niepetny
gwint

Mala predkosc Srednia predkosé
VUSP
Ve =25 m/min
+SP AU4+SP
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VUSP CH

Powlekany gwintownik skretny VUSP 1.5P

¢ Dtuzsza zywotnos¢, dzieki zastosowaniu stali spiekanych HSSP

Premium Grade oraz powtoki najnowszej generaciji.

e | epsze odprowadzanie widréw i zmniejszona sita skrawania
mozliwe dzigki unikalnej geometrii rowkdw, zapewniajgcych wigkszg

zywotnosc¢ i doskonatg jakos¢ gwintow.

¢ Nadaje sie do pracy z emulsja.

2.5P 502X
- e | 1o
TCTR
Chtodziwo ma’gm Gwintowanie reczne Maszyna wiercaca Meala predkos¢ Srednia predkosé
VUSP
3 Ve <25 m/min
. HTset ISP SP +SP AU+SP
° IHT

* Srednica otworu doprowadzajacego $rodek smarny zostata
zoptymalizowana, aby umozliwi¢ obfite smarowanie wewnetrzne

w obszarze gwintowania i zmniejszy¢ przegrzanie i spawanie,
poprawiajac zuzycie i jakos¢ gwintu wewnetrznego.

Zalecane warunki skrawania

* Widr jest odprowadzany ptynnie, co sprzyja ciagtemu
gwintowaniu i znacznej niezawodnosci procesu.

Warunki podczas gwintowania

Obrabiany materiat Ve (m/min)
S8 Stal konstrukeyjna 10+20
=724 Stal weglowa 10+25
=%} Stal Sredniostopowa 10+20
=4 Stal wysokostopowa 10+20 T T
M| Stal nierdzewna 5+10 Oprdéznianie pod cignieniem
N Materiaty niezelazne 10+30 1,5 MPa (15 Bardw)

Przykfady

Oprdéznianie pod cisnieniem 6 MPa
(60 Bardw)

M8x1.25 )
Nie wystepuija slady zuzycia | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ gigd;ée
Materiat 1.7225 - 42CrMo4 réwniez po gwintowaniu VUSP CH | dalsZe]
. 16 mm 184 otwordw. Gwintownik l T l
Gtebokos¢ gwintu oD §| konwencjo- | Po 92iotworach pojawia sie znaczne zuzycie
( S epy) nalny | | | | | |
Predkos¢ 15 m/min 0 50 100 150 200 250
Pionowe centrum (fczba guintow)
ez obrébcze (BT30)
Srodek smarny Emulsja FX-30 5%
Posuw Zsynchronizowany
Wstepny otwoér 2 6.8 mm
Ksztatt wiérow
Gwintownik konwencjonalny VUSP CH ” i & o 1
po 92 otworach po 184 otworach J; 1 ‘{ -[q 1{ A
Moment obrotowy (N-cm) Moment obrotowy (N-cm) i- s |. ?. i
Obciazenie (N) Obciazenie (N) i { E 5. x 3
2000 2000 } E t i ; ;
1500 1500 v 4 ' T E i
1000 1000 oy % i g
500 |—f | 500 X % ] & 3
0 ‘, 0 ‘ L4 ‘L ? !
-500 w'] -500 ‘-\V"‘/ - R 1 i i
1000 1000 Po gwintowaniu 184 otwordw za Gwintownik VUSP CH
-1500 -1500 pomocg VUSP CH wykonczenie konwencjonalny  (po 184 otworach)
powierzchni jest nadal doskonate. (po 92 otworach)
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VUPO - VUPO LONG (LS)

" 5P 502X
, HSS-P | | COATING m (6HX)
TCTR
5P| paass
%—1 L YAMAWA i ) w COATING 3 ‘mﬂ TR || IS
POWIekany gWintownik prOSty Chiodziwo D&’SN Gwintowanie reczne Maszyna wiercaca Mata predkosc Srednia predkosé
® Wieksza zywotnos¢, dzieki zastosowaniu stali spiekanych HSSP
Premium Grade oraz powtoki najnowszej generacii. g
o " ) . " : VUPO
¢ | epsze odprowadzanie widrow i zmniejszona sita skrawania mozliwe Ve =30 m/min
dzieki unikalnej geometrii rowkdw, zapewniajgcych dtuga zywotnosc
i doskonatg jakos$é gwintéw. z HTset
IHT IPO PO +P0O AU+SL

¢ Z-PRO VUPO sg zaprojektowane do uzytku z emulsja.

Zalecane warunki skrawania

Obrabiany materiat Ve (m/min)
=l Stal konstrukcyjna 10+30
=) Stal weglowa 10+30
1=¢) Stal Sredniostopowa 10+30
8 Stal wysokostopowa 10+25
M Stal nierdzewna 5+15
d Materiaty niezelazne 10+40

Przyktady

M10x1.5 Doprowadzanie chiodziwa Jakos$é gwintu
- 1.4301 - AISI| 304 -
e X'5 CrNi 18 10
Predkos¢ 10 m/min
Pionowe centrum
Maszyna obrébcze
Srodek smarny Emulsja
Unikalna konstrukcja rowkéw zapewnia Dzigki geometrii skrawania i szczegodlnej
obfite doprowadzenie chtodziwa i doskonata  powtoce, uzyskuje gwinty doskonatej jakosci,
kontrole widrow. rowniez w gwintowaniu 1.4301 - AISI 304 - X
5 CrNi 18 10 z uzyciem emulsiji.
M10x1.5 Zuzycie po 560 gwintowanych otworach
Materiat 1.0540 - Ck50
Gtebokos¢ gwintu | 20 mm (2D)
Predkosc 20 m/min
Pionowe centrum
Maszyna .
4 obrobcze Gwintownik konwencjonalny
Srodek smarny Emulsia
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Charakterystyka i wymiary

VusP E AN NS M?m

™~ TYP: VU_004 m [ TYP: VU_005 m
K K
DCON DCON
T IT—T1 | =
- LU Ls - K o L s ‘
LF LF
- N
™~ TYP: VU_006 m
e :
THL s Lg' K
LF
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnosc
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 9 12 3 006 @
M16X2 ISO2X6HX) | 14 14.12 3101101114 25P 110 - 18 - 56 12 9 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| piass
LoNG (Jis) st fome T i e

™ TYP: VU_010 . ™ TYP: VU_011 .
DCON| K DCON | K
y === IEE = 1 =) E:Dj| | g— — =
THL ¢ 1 ¢
LW LS LTHL Ls
LF A o 4
- - » - w

@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnos¢, © check stock EU

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 5 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 6 45 7 3 010 o
M6X0.5 P2 55 | 5.56 2101101057 25P 100 8 30 40 6 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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PACHII S AN =TT -
s
o s T gl
™~ 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
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnosc
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 1S02X
VUSP CH - (MRS —vaviawa ] =) | 1 e
- TCTR
™ TYP: VU_007 m ™ TYP: VU_008 m
K K
DCON DCON
THL LK THL L&, K
LS
LU LS K Ly
LF LF
™ TYP: VU_009 m
DCON K
THL LS ng K
LF
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnosc
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 e — 7 . conT F} ﬂ

™ 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
@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnosc
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 6 49 8 3 001 e
M6X1 1S02X(6HX) 5 509 3102101055 5P 80 15 30 45 6 49 8 3 001 e
M8X1.25 IS02X(6HX) 6.8  6.85 3102101064 5P 9 19 35 47 8 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 (me) (r&ﬁ) 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 6 49 8 3 001 @
M6X0.75 IS02X(6HX) | 5.25  5.33 3102101056 5P 80 15 30 45 6 49 8 3 001 e
M6X0.5 ISO2X6HX) = 5.5 @ 5.56 3102101057 5P 80 9 30 45 6 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 T e

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

@ Na stanie magazynowym, O Sprawdz dostepnos¢, © Sprawdz dostepnos¢ w EU

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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Przyktady zastosowan

VUSP Warunki uzytkowania / Wydajnosc¢ Uwagi
: Otwor pod | Gtgbokosé < Czas Ad& e
; Materiat : : Ve Srodek X Wydajnos¢ konkurencii
Wymiar (twardosd) %\rﬁ’r'nr)‘t gmg}u Maszyna | (i POSUW | groarmy Jg"ﬁgi *Nazwa obrabianej czesci
M4x0.7 X1 5;.C2r§/7\§lao_1 21 3.3 8 Centrum 10 Synchronicznyl Emulsja | 500 Wymieniony z powodu
) - K110 (25 HRC) ' (2D) obrébcze wyszczerbien po 400 gwintach
1.7220 - 15 Centrum Niesynchro- ’ Pekniecie z powodu splatania
M5x0.8 34CrMo4 4.2 (3D) obrobeze | 4 niczny Emulsia | 1.400° 1 5100 gwintach
20 Centrum Wymieniony z powodu
M8x1.25 GG700 6.8 (2.5D) obrébeze | 20 Synchroniczny| Emulsja | 1.500 | wyszczerbien po
) 1000 gwintach
1.4301 - AISI 304 16 Centrum . . Wyszczerbienia po
M8x1.25 'y 5cmi18 10 079 D) obrbeze | 19 Synchroniczny Emulsia | 1.390 | 5y gwintach
1.0044 - 16 Centrum . ) Trwatos¢ 800 gwintow.
M8x1.25 Sta4-p 6.8 (2D) obrébeze | 30 Synchroniczny Emulsia | 1.500 | woctovan
1.0540 - 16 Centrum . . 4 —
M8x1.25 CK50 6.8 (2D) obrébcze | 19 Synchroniczny Emulsja | 900 | Trwatos¢ 700 gwintow
1.0044 - 15 Centrum . . . .
M10x1.5 Stad-p 8.5 (1.5D) obrébeze 10 Synchroniczny Emulsja | 1.500 | Obrdbka nieregularna
1.0044 - 24 Centrum ’ ’ Wyszczerbienia i pegknigcie po
M12x1.75 St 44-2 10.4 (2D) obrébeze | 12 Synchroniczny Emulsia | 2.800 | 5500 gwintow
PVC 18 Centrum . . Wymieniony z powodu kontroli
M12x1.75 (termoplastyczny) 10.3 (1.5D) obrébcze 19 1Synchroniczny Emulsja | 5.000 po 3000 gwintow
B Wymieniony z powodu kontroli
M12x1.75 115736,3 10.3 (gé) Oggggx o 7 Synchroniczny Emulsia | 800 | po 500 gwintach. *czesé
rivio maszyny (uchwyt)
1.1191 - 24 Urzadzenie Niesynchro- Olej > .y
M12x1.75 ca5 10.8 (2D) gwintujace 5.6 niczny (Spray) 1.100 | Trwato$é 1 000 gwintow
1.7220 -
21 Centrum ) . Pekniecie po 10 gwintach
M14x2 34CrMo4 121 (1.5D) obrébeze | 10 Synchroniczny  Olej 150 Howodu splgtania, *wal
(35 HRC)
1.1191 - 32 Centrum ) ) Wymieniony z powodu kontroli
M16x1.5 a5 14.5 (2D) obrébeze 20 Synchroniczny Emulsja | 1.900 po 1 500 gwintach.
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VUPO Warunki uzytkowania / Wydajnos¢ Uwagi
: Otwor pod | Gtgbokosé S Czas O A&& i
; Materiat : : Ve Srodek X Wydajnos¢ konkurenciji
Wymiar (twardos0) %\rﬁ’r'nr)‘t gmg}u Maszyna |, Posuw ooty J"g’\‘/’vﬁlzyi) *Nazwa obrabianej czesci
M3x0.5 45Cos 25 6 NG | 56 OO Enuga | 1.260 | Niestabilna obrébka i zle
) ' (2D) ' niczny ! : wykoriczenie. *kotnierz
(30HRC)
1.1191 - C45 9 Centrum Synchro- : > .y
M3x0.5 (25HRC) 2.5 3D) obrobeze | 10 niczny Emulsja | 500 | Trwato$é 400 gwintow
1.4301 - AISI 304 10 Centrum Synchro- . Wymieniony z powodu zuzycia
Max0.7  “xscomiigto 38 (250) | obrobeze 0| piczny | EMUSR 830 nakroiu po 300 gwintach
3.3523 - AMg2,5 12 Centrum Synchro- . Trwato$é 1 000 gwintow.
M4x0.7 - A5052 8.4 (3D) obrébcze 12 niczny Emulsja | 1.500 *sprzet medyczny
1.1170 - 9 Centrum Synchro- . Trwatos¢ 3 400 gwintow.
Méx1 28Mn6 51 (1.8D) obrébcze 20 niczny Emulsja | 4.500 *piasta kota
. ~ Wymieniony z powodu
M8x1.25 1)(4?85&@?'13 5(3) % 6.8 (1 152D) géggg?e 11 SthhrO Emulsja | 33.000 | zuzycia i wyszczerbien po
' niczny 10000 gwintéw. *nakretka
1.1191 - 25 Centrum Synchro- . Pekniecie po 1000 gwintow.
M10x1.5 C45 8.5 (2.5D) obrébcze 75 niczny Emulsia | 3.600 *ptyta korby
1.7262 - 24 Centrum Synchro- . Wymieniony z powodu
M12x1.75 15CrMo 103 (2D) obrébcze 15 niczny Emulsja | 1.000 wyszczerbien po 700 gwintach
1.7225 -
30 Centrum Synchro- . Wymieniony z powodu
M12x1.75 42CrMoA 10.4 (2.5D) obrébcze " niczny Emulsia | 650 wyszczerbien po 420 gwintach
(30HRC)
1.1191 - 36 Centrum Nie zsynchro- ) . .
M12x1.25 ca5 10.2 (3D) obrébeze 30 nizowany Emulsja | 1.100 | Obrdbka nieregularna
1.1154 - 24 Centrum Synchro- . - .
M12x1.25 Ca2D2 10.8 (2D) obréboze | 19 niczny Emulsja | 1.500 | Trwato$¢ 1000 gwintow
OSTRZEZENIA

 Narzedzia moga ulec wyszczerbieniu podczas uzytkowania. Nosi¢ okulary ochronne, aby unikng¢ obrazen.
® Stosowac narzedzia w odpowiednich warunkach gwintowania.
 Nie nalezy uzywac rekawic. Tkanina rekawicy mogtaby przyczepic sie do krawedzi skrawajacej narzedzia obrotowego.
* Nalezy nosi¢ obuwie ochronne, aby unikna¢ obrazen spowodowanych upadkiem cigzkich i ostrych narzedzi.
* Upewnic sig, ze narzedzie jest mocno zamocowane w oprawce, aby zapobiec wibracjom i biciu.
* Upewnic sig, ze gwintowany przedmiot jest stabilnie zamocowany i nie moze sig przesuwac podczas obrobki. Nie nalezy uzywaé
narzedzi zuzytych lub uszkodzonych.
* Unika¢ powstawania nadmiernego ciepfa i ptomieni podczas obrdbki.

JOA-QMA14664  JQA-EM3465
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