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Eigenschaften des rostfreien Stahls

Austentische Stahle mit den nachfolgenden Bearbeitbarkeit | Meeraheadch Prozentsatz Elemente (%)
Eigenschaften werden als schwierig zu bearbeitende sarbibaricl | Materabezach.ng NI Cr
iali i 1.44

Materialien eingestuft S 36167) 11.00~15.00 | 18.00~20.00
- Das I\/Iater!al ne!gt zur schnellen Aushértung. Austentische Gering TA101
: Dag Material neigt zu Anhaftungen. Stahle (sl 31 | 10:00-14.00116.00-18.00
- Meist problematische Spanabfuhr. 1.4350 6.00-1050 | 18.00-20.00
- Das Material neigt dazu sich zusammenzuziehen. Hoch (AISI 304) R e
. i | 1.4

Material mit hohe Scherspannung. (AISI380053) 8.00-11.00 | 17.00-19.00

Ihr Produkt fiir rostfreien Stahl mittlerer Bearbeitbarkeit

SP+VA  [wsi| ok |G o SP-VA  wst| ox [T o

YAMAWA g?l-‘é?:') ?

YAMAWA

SP+VA und SP-VA im vergleiCh - Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

Das "+" der neuen Generation SP+VA Veterabezsennng 5 m/min 10 m/min
bedeutet "Version up": gedacht fur mittlere :
Schnittgeschwindigkeiten. 1 4350 SP+VA

Optimaler Einsatz bei synchronisiertem (AISI 304)

Schnittverfahren (mit starrer Werkzeugaufnahme)
auf CNC Maschinen

Der SP-VA Gewindebohrer ist fir den Einsatz
mit geringen Schnittgeschwindigkeiten auf 1.4305 SP-VA

Bohrmaschinen und CNC Maschinen gedacht. (iS11303)
Anwendungsbereich: Sacklochbohrungen
Die Yamawa "Blauring Produktpalette" ist flir die e ——
Bearbeitung rostfreier Stahle geeignet. SP+VA und Bearbeitbarkeit | Meterioezeichnung N or
SP-VA werden besonders fur rostfreie Stahle wie AusiEiieshe T 550
1.4350 (AISI 304) und 1.4305 (AISI 303) empfohlen. Stahle (A|é| 204) 8.00~10.50 | 18.00~20.00
SP+VA and SP-VA sind auch fur Chromstahl, Mittel 12305
Chrom-Molybdan-Stahl und andere, sich wahrend (isiay | 8:00-11.00 | 17.00-19.00
der Bearbeitung aushéartenden Materialien geeignet.

SP-VA M12

Gewindebohrer

Noch im Einsatz Material 1.4350 (AISI 304)
Wettb b Schnittgeschwindigkeit 8 m/min
ettbewerbs - .
produkt Absplitterung Kernloch 0103
Gewindelange 25 mm, Sackloch
0 100 200 300 400 500 )
Maschine CNC

< Anzahl der geschnittenen Gewinde > Kihimittel Emulsion
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Ihr Produkt fir rostfreien, schwer zu bearbeitenden Stahl

SU2-SP ' 2

F YAMAWA

Jy

SU2-SP ist ein Produkt mit einem speziellen FUhrungsgewinde, erzeugt durch die Abflachung des Endteils der
Gewindespitzen. Dieses spezielle Design (BLF Geometrie genannt) des SU2-SP Gewindebohrers ermoglicht eine sehr
sanfte Spanabfuhr.

Gewindeschneiden mit einer Standard-SP Geometrie => verursacht die Absplitterung des Gewindeprofils.

Standard
Geometrie

Absplitterung

Gewindeschneiden mit der SU2-SP Geometrie => beugt Absplitterungen des Gewindeprofils vor.

BLF
Geometrie

Keine Absplitterung

Empfehlungen flr den Einsatz des SU2-SP Gewindebohrers

- Empfohlen fUr Synchron-Gewindeschneiden.

- Empfohlen flr den Einsatz mit starrer Werkzeugaufnahme.
- Bevorzugt mit Schneidedl einzusetzen.

- Empfohlene Schnittgeschwindigkeit 5 - 15 m/min.

Fur Sacklochbohrungen in rostfreiem, schwer zu bearbeitendem Stahl

Austentische Stahle mit hohem Nickelanteil (Ni), Prozentsatz Elemente (%)
wie 1.4401 (AISI 316) und 1.4466 (AISI 317), Bearbeitbarkeit | Materialbezeichnung N -
werden als "schwierig zu bearbeitende" rostfreie Austentische : '
Stahle eingestuft. SU2-SP ist die beste Wahl fiir die St (/1;436167) 11.00-15.00 | 18.00~20.00
Bearbeitung dieser Materialien. Gering 1 401
SU2-SP ist die beste Wahl um solche schwierigen ( A atg | 10:00-14.00 | 17.00-18.00
rostfreien Stahlen zu bearbeiten.
| Daten )
A
SU2-SP M12
Bezeichung des Gewindebohrers
SU2-SP _ Wettbewerksprodukt M12
Noch im Einsatz Material 1.4401(AISI 316)
Schnittgeschwindigkeit 8 m/min
Wettbewerbs- Absplitterung Kernloch 210.3
produkt
Gewindelange 25mm, Sackloch
0 200 400 600 800 Maschine ONG
< Anzahl der geschnittenen Gewinde > Khimittel Emulsion
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Der perfekte Flankenhinterschliff flir jede Anwendung

- Gewindebohrer mit exzentrischem Flankenhinterschliff garantieren hervorragende Leistungen.
Diese Art des Schiliffs ist besonders fir Maschinen mit synchronisiertem Schnittverfahren und starrer
Werkzeugaufnahme geeignet.

- Gewindebohrer mit zentrischem-exzentrischem Flankenhinterschliff garantieren hohe Schnittleistungen.
Diese Art des Schliffs kann auf Maschinen mit synchronisiertem Schnittverfahren oder auch auf allen handelsiblichen
Maschinen eingesetzt werden.

Typ des Flankenhinterschliff

CriieEoeie: (s=Flankenhinterschliff, t=Gewindeflanken) ST MESEITD
Exzentrischer Flankenhinterschliff
Der Hinterschliff fangt an
der Spitze der Schneide an.
SU2-SP <Vorteile> Synchronisiertes
S — = - Minimaler Drehmoment Schnittverfahren
und geringe Reibung.
- Anhaften des Materials
wird minimiert.
Zentrischer-Exzentrischer Bei hohen
Flankenhinterschliff Schnittgeschiwindgkeiten
=> Synchrones
SP+VA Gewindeschneiden
Flankenhinterschiiff (s) fangt | D€ geringen
nach dem Gewindeflanken Schn|ttge§ChW|nd|gkelten.
an(). => Conventionelles
Gewindeschneiden auch méglich
<Vorteile>
Selbsflhrende
Eigenschaften ermdglichen
SP-VA stabiles Gewindeschneiden. | FUr synchrone-

oder handelsubliche
Bearbeitungen

Problemlésungen

Sollten Probleme beim Gewindeschneiden auftreten, kann eine VergroBerung

| Geschnittenes des Kernlochs hilfreich sein. Ein Am Beispiel: M 8x1.25VergréBert man das
' Volumen Kernloch von 6.8 mm auf 6.9 mm, verringert sich das Volumen des entfernten
V\[Iirg‘;m Materials um 15% und senkt zudem die notwendige Schnittkraft.
: : A
j . || gesenkt Ein groBeres Kernloch kann Werkzeugbeschadigungen und
: : Ge?lgmﬁ?r?ep( . Materialanhaftungen verhindern.
iy 85% ey
\ / \ / Durchmesser 6H Aussengewinde Empfohlener
= - Mass Max. Min. Kernlochdurchmesser
6.9 T 6.8 M 4X0.7 3.422 3.042 3.38
M 5X0.8 4.334 4134 4.28
M 6X1 5.163 4917 5.09
M 8X1.25 6.912 6.647 6.85
M 10X1.5 8.676 8.376 8.6
M 12X1.75 10.441 10.106 10.4

- Im Hauptkatalog finden Sie die vollstandige Tabelle der Kernldcher.
Das Kernloch sollte mdglichst genau dem angegebenen Maximalwert fur 6H Bohrungen entsprechen.
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Ihr Produkt fur rostfreien Stahl mittlerer Bearbeitbarkeit

SL+VA |wst| ot W o4 PO-VA wst| ox @

1 YAMAWA

S =T YANAWA |

Anwendungsbereich: Durchgangsbohrungen

FUr diese Bearbeitung bietet Yamawa zwei Produkte mit SL (Linksdrallgeometrie) und PO (Schalanschnitt) an.
SL+VA und PO-VA sind fur Chromstahl, Chrom-Molybdan-Stahl und andere, sich wahrend der Bearbeitung

aushértenden Materialien geeignet.

<SL+VA und PO-VA im Vergleich>

SL+VA: Empfohlene Schnittgeschwindigkeit 6 - 18 m/min.
PO-VA: Empfohlene Schnittgeschwindigkeit ca. 5 m/min.
Beim Gewindeschneiden ab 8 m/min ist ein Synchrones Schnittverfahren empfohlen.

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit
Material
5 m/min 8 m/min 10 m/min 15 m/min

L]

1.4350 : . SL+VA
(AISI 304) : .
PO-VA ' .
: °
N L]
L]
1.4305 :
(AISI 303) :
L]

Spanform

W‘Jé

Einsatz: SL+VA bei 15 m/min

3 3 Gewinde
+
5 Gewinde

AR wy
nicht ausreichender Platz fur eine
korrekte Spanabfuhr

IMROBEX
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Einsatz: PO-VA bei 4 m/min

Um einen korrekte Spanauswurf zu garantieren, sollte die Spitze des
Gewindebohrers ausreichend weit aus dem Bohrloch treten kénnen. Sollte
dies nicht der Fall sein, kann ein zurlckflhren der Spane Absplitterungen
der Schneiden verursachen. Es sollte immer darauf geachtet werden,
dass zu dem, fur einen korrekten Spanauswurf unbedingt notwendigen 5
Gewindegangen, 3 zusatzliche Gewindegange aus dem unteren Teil des
Bohrlochs treten kénnen.

- Bei diinnen Wandungen oder nicht ausreichendem Raum fur die
Spanabfuhr zwischen Werkstiick und Halterung, empfehlen wir statt
der SL-Gewindebohrer die PO-Ausfuhrung.

- In manchen Fallen kann ein Anhaufen der Spane den optimalen
Spanauswurf verhindern. Daher sollte die Spanabfuhr sollte regelméaBig
kontrolliert werden.

- Bei tiefen Gewinden empfehlen wir den Einsatz des SL-Gewindebohrers,
der eine sanftere Spanabfuhr garantiert.

P YAMAWA



Produktpalette und MaBe

SP+VA = T VAWAWA . ? .Eé’&

™ TYPE: EU_001 m [~ TYPE: EU_016 m
K K
DCON DCON
7+TI-7|L7% - = - = s —— B
s LK K THL LK
LU LU LS K
LF F
@ stock standard, O check availability
TCTR K50 Hole @ THCHT | LF LT |THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) | (mm) | (mm) Code (charmien) | (mm) | (mem) | (mm) | @mm) | (mm) | (men) | (o | @y | NOF | Type | Stock
DIN 371
M3X0.5 1S02(6H) 2.5 | 256  SE3.0GAGEX 25P |56 - 9 18 34 35 27 6 3 | 001 @
M4X0.7 1S02(6H) 3.3 | 338  SE4.0lAGEX 25P 63 - 13 21 38 45 34 6 3 001 @
M5X0.8 1S02(6H) 42 | 428  SE5.0KAGEX 25P 70 - 14 25 39 6 49 8 3 001 @
TCTR K0 Hole @ THCHT | LF LT |THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) (mm) | (mm) Code (chamfer) | (mm)  (mm) | (mm) (mm)  (mm)  (mm) | (mm)  (mm) NOF | Type | Stock
DIN YMW
M6X1 1S02(6H) 5 | 509  S$Z6.0MAGEX 25P 80 - 15 30 45 6 49 8 3 016 @
M8X1.25 1S02(6H) 6.8  6.85  SZ8.ONAGEX 25P 90 - 19 35 48 8 62 9 3 016 @
M10X1.5 1S02(6H) 85 86  SZO100AGEX 25P 100 - 23 39 53 10 8 11 4 016 @
M12X1.75 1S02(6H) 10.3 10.36  SZO12PAGEX 25P 110 - 26 45 56 12 9 12 4 016 @
. 2.5P
SP-VA -\ YAMAWA . m
[~ TYPE: EU_140 m [~ TYPE: EU_025 m
K
- DcION DCON K
— —] = - - I — 7
LT LK % 3
le—>| K
THL THL) s kS K
LU
LU LS
F LF
[~ TYPE: EU_023 m ™ TYPE: EU_141 -
K
K
___ DCON DCON
HrEeT = T ——
THL Lg' K LT LK K
D LS THL
LF LF
Oversized @ stock standard, O check availability
TCTR K50 Hole @ THCHT | LF | THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) (mm) | (mm) Code (chamfer) | (mm) | (mm) | (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) NOF | Type | Stock
DIN 371
M2X0.4 1S02(6H) 1.6 165  SD2.0EAGEX 2.5P 45 8 - 32 28 21 5 2 140 @
M2.5X0.45 1S02(6H) 21 | 211 SD2.5FAGEX 2.5P 50 8 15 33 28 21 5 2 140 e
M3X05 1S02(6H) 2.5 | 256  SD3.0GAGEX 25P | 56 9 | 18 34 35 27 6 2 140 @
! 1S03(66) 2.5 | 256  SD3.0GMGEX 25P | 56 9 | 18 34 35 27 6 2 140 @
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M TCTR S350 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 371
1S02(6H) 33 338 SDA.0IAGEX 25P | 63 13 21 38 45 34 6 3 140 e
Maxo.7 1S03(66) 33 338  SD4.0IMGEX 25P | 63 13 21 38 45 34 6 3 140 e
1S02(6H) 42 428 SD5.0KAGEX 25P | 70 14 25 39 6 49 8 3 140 @
M5X0.8 1S03(66) 42 428  SD5.0KMGEX 25P | 70 14 25 39 6 49 8 3 140 e
1S02(6H) 5 509  SD6.0MAGEX 25P | 80 15 30 45 6 49 8 3 140 e
M6X1 1S03(66) 5 509 SD6.OMMGEX = 25P | 80 | 15 30 45 6 49 8 3 140 e
1S02(6H) 6.8  6.85  SD8.ONAGEX 25P | 90 12 35 47 8 62 9 3 025 e
M8x1.25 1S03(66) 6.8  6.85  SD8.ONMGEX 25P | 90 12 35 47 8 62 9 3 05 e
1S02(6H) 85 86  SDO100AGEX 25P 100 13 39 52 10 8 11 3 025 @
M10X1.5 1S03(66) 85 86 SDOIOOMGEX = 25P 100 13 39 52 10 8 11 | 3 025 @
M SR, SOHIRO code THCHTLFTHL LU LS DCON K LK NOF Type | stock

DIN 376
M8X1.25 1S02(6H) 6.8  6.85  SG8.ONAGEX 25P 90 12 - 46 6 49 8 3 023 e
M10X1.5 1S02(6H) 85 86  SGO100AGEX 25p 100 13 | - 51 7 55 8 3 023 @
IS02(6H) | 10.3 ' 10.36  SGO12PAGEX 25P 110 15 - | 56 9 7 10 3 03 @
W12X1.75 IS0366) | 10.3 10.36 SGO12PMGEX | 25P | 110 15 | - | 56 9 7 10 3 023 @
M14X2 1S02(6H) 12 (1212 SGO14QAGEX 25P | 110 @ 18 - 56 11 9 12 3 023 @
M16X2 1S02(6H) 14 1412 SGO16QAGEX 25P | 110 @ 18 - 56 12 9 12 3 023 @
M18X2.5 1S02(6H) 15.5 1563  SGO18RAGEX 25P 125 20 - 64 14 11 14 | 4 023 @
M20X2.5 1S02(6H) 17.5 17.63  SGO20RAGEX 25P 140 20 - 71 16 12 15 | 4 023 @
M22X2.5 IS026H) | 19.5 19.63  SGO22RAGEX 25P 140 20 - 71 18 145 17 4 023 @
M24X3 1S02(6H) 21 2113 SGO24SAGEX 25P 160 25 @ - | 82 18 145 17 4 | 023 @
M27X3 1S02(6H) 24 2413 SG027SAGEX 25P 160 25 - | 82 2 16 19 4 023 @
M30X3.5 IS02(6H) | 26.5 26.63  SGO30TAGEX 25P 180 30 - | 92 22 | 18 21 4 023 @
M36X4 1S02(6H) 32 3212 SGO36UAGEX 25P 200 40 - 102 28 22 25 4 023 @
MF (t;ll'eCr;l'nIEe) %\n? I-I(?T!g)ﬁ Code (-[rtl%tg (rkri) ;Ir-nHmL) (rl;\lri) (nﬁ) D(g%N (me) (kﬁ) NOF | Type | Stock

DIN 374
M6X0.75 1S02(6H) 53 | 533  SM6.0JAGEX 25p | 80 13 - - 45 34 6 3 1M e
M8X1 1S02(6H) 7 709  SMB8.OMAGEX 25P | 90 12 - 46 6 49 8 3 023 @
M8X0.75 1S02(6H) 7.3 | 7.33  SMB8.0JAGEX 25P | 80 12 - M | 6 49 8 3 023 e
M10X1.25 1S02(6H) 88 885 SMOIONAGEX &= 25P 100 13 - | 51 7 55 8 3 023 e
M10X1 1S02(6H) 9 | 9.09 SMOIOMAGEX = 25P 90 13 - 46 7 55 8 3 023 e
M12X1.5 1S02(6H) 10.5 106 = SMO120AGEX 25P 100 15 - 51 9 7 10 3 023 @
M12X1.25 1S02(6H) 10.8 ' 10.85 SMO12NAGEX 25P 100 15 | - 51 9 7 10 3 023 @
M12X1 1S02(6H) 11 [11.09 SMO12MAGEX 25P | 100 @ 15 - 51 9 7 10 3 023 @
M14X1.5 1S02(6H) 125 | 126 = SMO140AGEX 25P | 100 14 - | 51 11 9 12 3 023 @
M14X1 1S02(6H) 13 [13.09 SMO14MAGEX = 25P 100 14 - 51 11 9 12 3 023 @
M16X1.5 IS026H) | 14.5  14.6 = SMO160AGEX 25P 100 14 - 51 12 | 9 12 3 023 @
M16X1 1S02(6H) 15 1509 SMO16MAGEX &= 25P 100 14 - 51 | 12 9 |12 3 023 @
M18X1.5 1S02(6H) 16.5 166  SMO180AGEX 25p 110 14 | - 5 14 11 14 4 023 @
M20X1.5 1S02(6H) 18.5 186  SMO200AGEX 25P 125 14 | - 64 16 12 15 4 | 023 @
M22X1.5 1S02(6H) 20.5 20.6  SMO220AGEX 25P 125 14 | - 64 18 145 17 4 | 023 @
M24X2 1S02(6H) 22 12212 SMO024QAGEX 25P | 140 @ 18 - 71 18 145 17 4 023 @
M24X1.5 1S02(6H) 225 22,6 SMO240AGEX 25P 140 18 - | 71 | 18 145 17 | 4 023 @
M27X2 1S02(6H) 25 2512 SMO27QAGEX = 25P 140 20 | - 71 20 16 19 4 023 @
M30X2 1S02(6H) 28 28.12) SMO30QAGEX 25P 150 20 - 77 22 18 2 4 023 @
M30X1.5 IS02(6H) | 285  28.6 = SMO300AGEX 25P 150 20 - 77 2 18 20 | 4 023 @
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UNC TCTR S350 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 371
No.4-40UNC 2B 23 | 233 SDUN4HXGEX 25P 56 9 | 18 34 35 27 6 2 140 e
No.6-32UNC 28 2.8 283  SDUNGJXGEX 25P 56 11 | 19 | 32 4 3 6 3 140 e
No.8-32UNC 28 3.4 347  SDUNSJXGEX 25P | 63 13 21 38 45 34 6 3 140 e
No.10-24UNC 2B 389 39 SDUNAMXGEX = 25P 70 14 24 39 6 49 8 3 140 e
1/4-20UNC 2 51 519  SDUO4NXGEX 25P 80 15 30 42 7 |55 8 3 140 e
5/16-18UNC 2 6.6  6.65  SDUO50XGEX 25P 90 12 | 35 47 8 62 9 3 05 @
3/8-16UNC 2 8 807  SDUOGPXGEX 25P 100 13 | 39 54 9 7 10 3 05 @
UNC o o e, Code O T o o) | | NOF Type | Stock
DIN 376
7/16-14UNG 28 94 | 945  SGUO7QXGEX 25P 100 13 - 51 8 62 9 3 023 @
1/2-13UNC 28 10.9 | 10.91  SGUOBRXGEX 25p 110 15 - | 5 9 7 10 3 023 @
9/16-12UNC 28 12.2 |12.33  SGUO9SXGEX 25P 110 18 - 5 11 | 9 12 3 023 @
5/8-11UNC 28 13.6 | 13.75  SGU10UXGEX 25P 110 18 - 5 12 | 9 12 3 023 @
3/4-10UNC 2 16.6 | 16.7 | SGU12VXGEX 25P 125 20 - 64 14 11 14 4 023 @
7/8-9UNC 2 196 1961 SGUI4WXGEX = 25P 140 20 - 71 | 18 145 17 4 023 @
1 -8UNC 28 223 2245  SGU16XXGEX 25P 160 25 - | 82 18 145 17 | 4 023 @
11/8-7UNC 2 25 2517 SGU18YXGEX 25P 180 30 - | 92 22 18 20 | 4 023 @
11/4-TUNC 2 28.2 2835  SGU20YXGEX 25P 180 30 - | 92 22 18 21 4 023 @
1 3/8-6UNC 28 30.8 3092  SGU22ZXGEX 25P 200 40 - 102 28 | 2 25 4 023 @
11/2-6UNC 28 34 | 341 SGU24ZXGEX 25P 200 40 - 102 32 | 24 27 4 023 @
UNF JCTR,ESOMI0 coge THCHT LFTHU L LS DCON K LK NOE Type stock
DIN 371
No.10-32UNF 2 41 412 SDUNAJXGEX 25P 70 14 24 39 6 49 8 3 140 e
1/4-28UNF 2 55 | 553  SDUO4KXGEX 25P | 80 15 30 42 7 55 8 3 140 e
UNF (to-ll—g';rche) %n? I-|(gwli)® Code (Tcrl:ﬁ;g) (rkri) (TmHmL) (rl;\LnJﬂ (qu) D(g%N (me) (anﬁ) NOF | Type | Stock
DIN 374
5/16-24UNF 28 6.9 697 SMUOSMXGEX ~ 25P | 90 12 - | 46 6 | 49 3 023 e
3/8-24UNF 2 85 857 SMUOBMXGEX | 25P 100 13 - | 51 7 55 3 023 @
7/16-20UNF 28 9.9 996 SMUO7NXGEX &= 25P 100 13 - | 51 8 62 9 3 023 @
1/2-20UNF 2B 11.5 |11.54| SMUOSNXGEX = 25P 100 15 - 51 9 7 10 3 023 @
9/16-18UNF 28 129 | 13 | SMUO90XGEX = 25P 100 14 - 51 11 9 |12 3 023 @
5/8-18UNF 2 145 | 146  SMUT00XGEX = 25P 100 14 - 51 12 9 | 12 3 023 @
3/4-16UNF 2 17.5 |17.59  SMU12PXGEX 25P 110 14 - 5 14 11 14 | 4 023 @
7/8-14UNF 28 20.5 | 20.57 SMU14QXGEX 25P 125 20 - | 64 18 145 17 4 | 023 @
1 -12UNF 28 233 | 23.46 SMU16SXGEX 25P 140 18 | - 71 18 145 17 4 | 023 @
11/8-12UNF 2B 26.5 26.63 SMU18SXGEX 25P 150 20 - 77 2 18 2 4 023 @
11/4-12UNF 28 29.6 29.81 SMU20SXGEX = 25P 150 20 - 77 22 18 | 21 4 023 @
1 3/8-12UNF 28 32.8 3298 SMU22SXGEX = 25P 170 20 = - | 8 28 22 | 25 4 023 @
11/2-12UNF 2B 36 3616 SMU24SXGEX 25P 170 20 - | 87 32 | 24 271 4 023 @
8UN (tt;II—eCrInFEe) %‘? I-|(?r!§)® Code Lt'aﬂg) (rH:\) (TmHmL) (rlr_1lrJn) (nlﬁ) D(g%N (me) (rhﬁ) NOF  Type  Stock
DIN 374
11/8-8UN 2 255 25.62  SMU18XXGEX 25P 180 28 | - | 92 22 18 20 | 4 023 @
11/4-8UN 28 285  28.8  SMU20XXGEX 25p 180 28 - | 92 22 18 2 4 023 @
1 3/8-8UN 2 31.8 3197  SMU22XXGEX 25P 200 30 - 102 28 22 25 4 023 @
11/2-8UN 2B 35 3515 SMU24XXGEX 25P 200 30 - 102 32 24 27 4 023 @
1 5/8-8UN 28 38.1 3832 SMU26XXGEX 25P 200 30 - 102 32 24 27 4 023 @
1 3/4-8UN 2B 413 415  SMU28XXGEX 25P 200 40 - 102 36 29 32 4 023 @
2-8UN 2B 47.8 47.85 SMU32XXGEX = 25P 225 40 - 115 40 32 35 4 023 @
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G(BSP) TCTR S350 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 5156
1/8-28 - 8.75  8.78  SVG0020GEX 2.5P 9 12 - 46 7 55 8 3 023 @
1/4-19 - 11.75 11.78  SVGO040GEX 25P | 100 14 - 51 11 9 12 | 3 023 @
3/8-19 - 15.25 15.28  SVGOOB0GEX 25P | 100 14 - 51 12 9 12 | 3 023 @
1/2-14 - 19 19.04  SVGOOBOGEX 25P | 125 | 18 - 64 16 12 15 4 023 @
3/4-14 - 245 2452  SVGO120GEX 25P | 140 20 - 71 20 16 19 4 023 @
1-11 - 30.75 30.77  SVGO160GEX 25P | 160 20 - 82 25 20 23 4 023 @
TCTR KS0 Hole @ THCHT | LF  THL LU | LS DCON K | LK
NPT (tolerance) | (mm) | (mm) Code (chamfer) | 0 0 0 0 0 0 o | NOF Type Stock
DIN 371
1/8-27 - 8.35  8.39 0AFBZ002 25P | 90 12 26 64 10 8 M 3 °
1/4-18 - 10.8 10.85  NHFBZ008 25P 100 18 | 43 57 14 11 | 14 3 °
TCTR K0 Hole @ THCHT | LF ' THL LU LS DCON K | LK
NPT (tolerance) | (mm) | (mm) Code (chamfer) | 0 0 0 0 0 0 o | NOF Type Stock
DIN 374
3/8-18 - 14.25 14.27  NFFBZ007 25P | 110 @ 18 - 9 14 11 14 4 °
1/2-14 - 175 176 ODFBZ003 25P | 140 @ 23 - 114 16 | 12 15 4 °
3/4-14 - 229 2291 NHFBZ006 25P | 150 24 - 123 20 16 19 4 °
1-115 - 28.75 28.78 NKYLZ001 25P | 170 @ 30 - 136 25 20 23 4 °
SP-VA — 15
E(1.5P) S~ - (o |
™ TYPE: EU_140 m ™ TYPE: EU_025 m
K
+ DCION DCON K
—] - - I — 1
LT LK % ¥
H K THL LK
THL S s K
LU LS
F LF
™~ TYPE: EU_023 m
__ DCON K
THL Lg’ K
LF
@ stock standard, O check availability
TCTR 550 Hole @ THCHT | LF | THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) (mm) | (mm) Code (chamfer) = (mm) | (mm) | (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) NOF | Type | Stock
DIN 371
M3X0.5 1S02(6H) 25 256  SD3.0GAGEXA 1.5P 56 9 18 34 35 27 6 2 140 @
M4X0.7 1S02(6H) 3.3 | 338 SDA4.0IAGEXA 1.5P 63 13 21 38 45 34 6 3 140 @
M5X0.8 1S02(6H) 42 | 428  SD5.0KAGEXA 1.5P 70 | 14 25 39 6 | 49 8 3 140 @
M6X1 1S02(6H) 5 | 509 SD6.OMAGEXA = 15P 80 15 30 45 6 49 8 3 140 @
M8X1.25 1S02(6H) 6.8  6.85 SD8.ONAGEXA 1.5P 90 12 35 47 8 62 9 3 05 e
M10X1.5 1S02(6H) 85 | 86  SDOIOOAGEXA = 15P 100 13 | 39 52 10 8 11 3 05 @
TCTR K50 Hole @ THCHT | LF | THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) (mm) | (mm) Code (chamfer) = (mm) | (mm) | (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) NOF | Type | Stock
DIN 376
M12X1.75 1S02(6H) 10.3 1 10.36 SGO12PAGEXA 15P | 110 @ 15 - 56 9 7 10 3 023 @
M14X2 1S02(6H) 12 1212 SGO14QAGEXA 1.5P | 110 18 - 56 | 11 9 12 3 023 @
M16X2 1S02(6H) 14 1412 SGO16QAGEXA 1.5P | 110 18 - 56 12 9 12 3 023 @
M20X2.5 1S02(6H) 17.5 17.63 SGO20RAGEXA 1.5P | 140 20 - 71 16 12 15 4 023 @
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MF TCTR S350 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 1S02(6H) 7 | 7.09 SM8.OMAGEXA = 15P = 90 @ 12 - 46 6 49 8 3 023 @
M10X1.25 1S02(6H) 88 885 SMOIONAGEXA 15P 100 13 - 51 | 7 | 55 3 023 @
M10X1 1S02(6H) 9 909 SMOIOMAGEXA = 15P | 90 13 - 46 7 55 3 023 @
M12X1.5 IS026H) | 10.5  10.6 = SMO120AGEXA = 15P 100 15 - 51 9 7 10 3 023 @
M12X1.25 IS026H) | 10.8 ' 10.85 SMO12NAGEXA 15P 100 15 - 51 9 7 10 3 023 @
M14X1.5 IS026H) | 125  12.6 SMO140AGEXA  15P 100 14 | - 51 11 9 12 3 023 @
M16X1.5 IS026H) | 145 14.6 ~SMO160AGEXA =~ 15P 100 14 - 51 12 | 9 | 12 3 023 @
, 2.5P
Su2-sP = oo
™~ TYPE: EU_140 . [ TYPE: EU_025 .
+ DcioN 4 DCON K
L LK K 4 -
THL |THL] " LS LK, K
LU LS
LF LF
[ TYPE: EU_023 .
T :
i s
LF
@ stock standard, O check availability
M (tg;gznlze) %;n? H(?r!g)g Code (-[ri%tg (rkrf‘\) (nl;-rl\-'\) ;Ir-nHmL) (r|1_1lr£\) (nl;gq) D(ﬂ“ (m|$n) (rtf'\) NOF | Type | Stock
DIN 371
M3X0.5 1S02(6H) 2.5 | 256  SD3.0GAGEXJ 25P 56 - 9 18 |34 35 27 6 3 140 @
M4Xo0.7 1S02(6H) 3.3 | 3.38  SD4.0IAGEXJ 25P |63 - 13 21 38 45 34 6 3 140 @
M5X0.8 1S02(6H) 42 428  SD5.0KAGEXJ 25P |70 - 14 25 39 6 49 8 3 140 @
M6X1 1S02(6H) 5 | 509 SD6.OMAGEXJ | 25P 80 - 15 30 45 6 49 8 3 140 @
M8X1.25 1S02(6H) 6.8 | 6.85  SD8.ONAGEXJ 25P 90 - 19 35 47 8 62 9 3 05 @
M10X1.5 1S02(6H) 85 86 SDO100AGEXJ = 25P 100 - 23 39 52 10 8 11| 3 025 @
M (tr:ll-gr;rnrze) %n? H(?nlsw)g Code (m%tg (kri) (nl;-rl;\) ;Ir-nHmL) (rl;\lri) (rkg\) D(r%?qz\l (m|$n) (rtf'\) NOF | Type ' Stock
DIN 376
M12X1.75 1S02(6H) 10.3 ' 10.36  SGO12PAGEXJ 25P 110 - 26 - (56 9 7 10 4 023 @
M14X2 1S02(6H) 12 12,12 SGO14QAGEXJ 25P 110 - 26 - 56 11 9 12 4 023 @
M16X2 1S02(6H) 14 1412 SGO16QAGEXJ 25P 110 - 26 - 56 12 9 12 4 023 @
M18X2.5 1S02(6H) 155 15.63 SGO18RAGEXJ = 25P 125 - 33 - |64 14 11 14 4 023 @
M20X2.5 IS026H) | 17.5 17.63 SGO20RAGEXJ = 25P 140 - 33 - 71 16 12 15 4 023 @
M22X2.5 1S02(6H) 19.5 19.63 SGO22RAGEXJ | 25P 140 - 33 - 71 18 145 17 4 023 O
M24X3 1S02(6H) 21 2113 SGO24SAGEXJ = 25P 160 - |37 - 82 18 145 17 4 023 @
G(BSP) TR, SROHeDcode IHCHT miap fFTHL LS DCON K LK NOE Type stock
DIN 5156
1/8-28 - 8.75 878 SVGO020GEXJ = 25P 9728 90 19 46 7 55 8 3 023 @
1/4-19 - 11.75 11.78  SVGOO40GEXJ 25P 13157 100 21 51 11 9 12 4 023 @
3/8-19 - 15.25 15.28  SVGOOBOGEXJ 25P 16662 100 21 |51 12 9 12 4 023 @
1/2-14 - 19 1 19.04 SVGOOSOGEXJ 25P 120955 125 24 64 16 12 15 4 023 @
3/4-14 - 245 2452 SVGO120GEXJ = 25P 26441 140 27 71 20 16 19 4 023 @
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- _.4"‘

I[ 5P
[~ TYPE: EU_057 m [~ TYPE: EU_090 m
DCON K
B e e s =
THL LK THL
LS le——»] K
LU L
LF
@ stock standard, O check availability
TCTR K0 Hole @ THCHT | LF | THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) (mm) = (mm) Code (chamfer) = (mm) | (mm)  (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) NOF Type Stock
DIN 371
M3X0.5 ISO2X(6HX) | 2.5 = 2.56  LE3.0GBGEX 5P 56 9 18 34 35 27 6 3 057 @
M4X0.7 ISO2X(6HX) | 3.3 | 3.38  LE4.0IBGEX 5p 63 13 21 38 45 34 6 3 057 @
M5X0.8 ISO2X(6HX) | 4.2 | 4.28  LE5.0KBGEX 5P 70 | 14 25 39 6 | 49 8 3 057 @
TCTR 550 Hole @ THCHT | LF | THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) (mm) | (mm) Code (chamfer) = (mm) | (mm) | (mm) = (mm) (mm) (mm) (mm) NOF | Type | Stock
DIN YMW
M6X1 1S02X(6HX) 5 509 LZ6.0MBGEX 5P 80 15 30 45 6 | 49 8 3 090 e
M8X1.25 ISO2X(6HX) | 6.8 | 6.85 | LZ8.ONBGEX 5P 9 19 35 48 8 62 9 3 090 e
M10X1.5 ISO2X6HX) = 85 | 8.6 = LZO100BGEX 5P 100 23 39 53 10 8 11 3 090 @
M12X1.75 ISO2X(6HX) | 10.3 ' 10.36  LZ012PBGEX 5P 10 26 45 56 12 9 12 | 3 090 @
4.5p
PO-VA YAMAWA m
[~ TYPE: EU_001 m [~ TYPE: EU_057 m
DCON K DCON K
— — — { _ ] — _ E _
THL LK K THL LK .
LU LS U L LS >
LF LF
[~ TYPE: EU_084 m [~ TYPE: EU_086 m
K K
DCON DCON
_ ] 1 _ T _
-  — = ;
THL LK THL LK
LW LS K LS K
LF LF
@ stock standard, O check availability
TCTR K0 Hole @ THCHT | LF | THL LU LS DCON K | LK
M (tolerance) (mm) | (mm) Code (chamfer) | (mm) | (mm) | (mm) = (mm)  (mm) (mm) (mm) NOF | Type | Stock
DIN 371
M2X0.4 ISO2X6HX) | 1.6 | 1.65  PD2.0EBGEX 4.5P 45 8 - 32 28 21 5 2 001 @
M2.5X0.45 ISO2X6HX) | 2.1 | 2.11 | PD2.5FBGEX 4.5P 50 15 33 28 21 5 2 057 @
M3X0.5 ISO2X6HX) | 2.5 | 2.56 = PD3.0GBGEX 4.5P 56 9 18 34 35 27 6 3 057 @
M4X0.7 ISO2X6HX) | 3.3 | 3.38 | PD4.0OIBGEX 4.5P 63 13 21 38 45 34 6 3 057 @
M5X0.8 ISO2X(6HX) | 4.2 | 4.28  PD5.0KBGEX 4.5P 70 | 14 25 39 6 | 49 8 3 057 @
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M TCTR S350 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 371
M6X1 1S02X(6HX) 5 | 509 PD6.OMBGEX 45P 80 15 30 45 6 49 8 3 057 @
M8X1.25 ISO2X(6HX) | 6.8 | 6.85  PD8.ONBGEX 45P | 90 19 35 47 8 62 9 3 084 @
M10X1.5 ISO2X(6HX) | 8.5 = 8.6  PDO100BGEX 45P 100 23 39 52 10 8 M 3 084 @
M e o Code O T | @ o | | NOF Type | Stock
DIN 376
M8X1.25 ISO2X(6HX) | 6.8 | 6.85  PG8.ONBGEX 45P 90 19 - | 46 6 49 8 3 08 @
M10X1.5 ISO2X(6HX) | 8.5 = 8.6  PGO100BGEX 45p | 100 23 - 51 7 55 8 3 08 @
M12X1.75 ISO2X(6HX) | 10.3 ' 10.36  PGO12PBGEX 45P | 110 26 @ - | 5 9 7 10 3 086 @
M14X2 1S02X(6HX) 12 [12.12| PGO14QBGEX 45P | 110 | 26 - 56 11 9 12 3 086 @
M16X2 1S02X(6HX) 14 1412 PGO16QBGEX 45P | 110 | 26 - 56 12 9 12 3 08 @
M18X2.5 ISO2X(6HX) | 15.5 '15.63  PGO18RBGEX 45P 125 33 - 64 14 11 14 3 086 @
M20X2.5 ISO2X(6HX) | 17.5 ' 17.63  PGO20RBGEX 45P 140 33 - 71 16 12 15 3 086 @
M22X2.5 ISO2X(6HX) | 19.5 | 19.63  PGO22RBGEX 45P | 140 33 - 71 18 145 17 3 08 @
M24X3 ISO2X(BHX) | 21 2113 PGO24SBGEX 45p | 160 37 - | 82 18 145 17 3 |08 @
M27X3 ISO2X(6HX) | 24 2413  PGO27SBGEX 45p | 160 37 - 82 20 16 19 4 |08 @
M30X3.5 ISO2X(6HX) | 26.5 26.63  PGO30TBGEX 45p | 180 44 - | 92 22 18 2 4 086 @
M36X4 ISO2X(6HX) | 32 3212  PGO36UBGEX 45P | 200 52 - 102 28 22 25 4 |08 @
MF (theCr;rnEe) Sfﬁ? I-I(?T!%@ Code (Tcrigntg (rkan) (TmHmL) (rlr'\lri) (rlﬁﬁw) D(SS)N (me) (rm) NOF | Type | Stock
DIN 374
M8X1 IS02X(6HX) 7 709 PM8.OMBGEX 45P | 90 19 - | 46 6 | 49 3 086 @
M10X1.25 IS02X(6HX) | 8.8 | 8.85 | PMO10NBGEX 45P 100 23 - 51 7 | 55 3 086 @
M10X1 1S02X(6HX) 9 | 9.09 PMOIOMBGEX @ 45P 90 19 - 46 7 | 55 3 086 @
M12X1.5 IS02X(6HX) | 10.5  10.6 = PMO120BGEX 45p | 100 21 - 51 9 7 10 3 086 @
M12X1.25 ISO2X(6HX) | 10.8 ' 10.85 ~PMO12NBGEX 45p | 100 21 - 51 9 7 10 3 086 @
M12X1 ISO2X(6HX) | 11 | 11.09 PMO12MBGEX | 4.5P | 100 21 - 51 9 7 10 3 086 @
M14X1.5 ISO2X(6HX) | 12.5 | 12.6 | PMO140BGEX 45P | 100 21 - 51 M 9 12 3 086 @
M16X1.5 ISO2X(6HX) | 14.5  14.6 = PMO160BGEX 45P | 100 21 - 51 12 9 12| 3 08 @
M18X1.5 IS02X(6HX) | 16.5  16.6 = PMO180BGEX 45P 110 24 - |5 14 11 | 14 | 3 086 @
M20X1.5 IS02X(6HX) | 18.5 | 18.6 | PMO200BGEX 45P 125 24 - |64 16 12 15 3 086 @
M22X1.5 ISO2X(6HX) | 20.5 | 20.6 = PMO0220BGEX 45P | 125 24 - 64 18 145 17 3 086 @
M24X1.5 ISO2X(6HX) | 22.5 226 = PM0240BGEX 45p | 140 27 - 71 18 145 17 3 |08 @
UNC (tt;ll—g';rnFEe) %;1? I-|(21|§)® Code (Irl:ﬂ;g) (rhan) (TmHmL) (rlr_wlrJn) (#ﬁ) I%S‘%N (me) (kﬁ) NOF | Type | Stock
DIN 371
No.4-40UNC 2BX 2.3 | 233 PDUN4HYGEX 45P | 56 9 | 18 34 35 27 6 3 057 @
No.6-32UNC 2BX 2.8 283  PDUNGJYGEX 45P | 56 11 | 19 32 4 3 6 3 057 @
No.8-32UNC 2BX 3.4 347  PDUNSJYGEX 45P | 63 13 21 38 45 34 6 3 057 @
No.10-24UNC 2BX 389 39 PDUNAMYGEX =~ 45P 70 14 24 39 6 49 8 3 057 @
1/4-20UNC 2BX 51 519  PDUO4NYGEX 45P | 80 15 30 42 7 55 8 3 057 @
5/16-18UNC 2BX 6.6  6.65  PDUO50YGEX 45P | 90 19 35 47 8 62 9 3 084 @
3/8-16UNC 2BX 8 807  PDUOBPYGEX 45P 100 23 39 54 9 7 10 3 084 @
UNC (tt;ll—g';rnFEe) E&i‘)ﬁ I-|(gw|§)® Code (Ira%';g) (rhan) (TmHmL) (rlr_wlrJn) (nlﬁ) D(g%N (me) (kﬁ) NOF  Type  Stock
DIN 376
7/16-14UNC 2BX 94 | 945  PGUO7QYGEX 45P 100 23 - 51 8 62 9 3 086 @
1/2-13UNC 2BX 109 1091  PGUOSRYGEX 45P 110 26 - | 56 9 7 10 3 086 ®
9/16-12UNC 2BX 12.2 [12.33  PGUO9SYGEX 45P 110 26 - 56 11 | 9 |12 3 08 @
5/8-11UNC 2BX 13.6 | 13.75  PGU10UYGEX 45P 110 26 - 56 12 | 9 |12 3 08 @
3/4-10UNC 2BX 16.6 | 167 PGU12VYGEX 45P 125 33 - 64 14 | 11 14 3 08 @
7/8-9UNC 2BX 19.6 | 19.61  PGU14WYGEX 45P | 140 33 - 71 18 145 17 3 08 @
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UNC ooy e, Code O T o o) e |y | NOF Type | Stock
DIN 376
1 -8UNC 2BX 223 2245  PGU16XYGEX 45P | 160 37 - | 8 18 (145 17 3 08 @
UNF (tJ«SrInIEe) %n? H&Ig)@ Code (-I::Eagntg; (rkri) ;Ir-nHmL) (rI#) (rlﬁrsn) D(g%N (me) (r&ﬁ) NOF | Type | Stock
DIN 371
No.10-32UNF 2BX 41 412 PDUNAJYGEX 45P | 70 14 24 39 6 | 49 3 057 @
1/4-28UNF 2BX 55 553 PDUO4KYGEX 45P | 80 15 30 42 7 | 55 3 057 @
UNF (tt;ll—ecr;rnFEe) %S“if)?) Ft?rlg)(zj Code (Taﬂ;g) (rhan) (TmHmL> (rlr_1lrJn) (nlﬁ) D(%S)N (me) (rhﬁ) NOF  Type Stock
DIN 374
5/16-24UNF 2BX 6.9 697 PMUOSMYGEX 45P |~ 90 19 - 46 6 49 8 3 08 @
3/8-24UNF 2BX 85 857 PMUOBMYGEX = 45P 100 23 - | 51 7 55 8 3 086 @
1/2-20UNF 2BX 11.5  11.54| PMUOSNYGEX 45P | 100 21 - 51 9 7 10 3 086 @
9/16-18UNF 2BX 129 | 13 PMUO9OYGEX 45P | 100 21 - 5 119 12 3 08 @
5/8-18UNF 2BX 14.5 | 146 = PMU100YGEX 45P | 100 21 - 5 129 12 3 08 @
3/4-16UNF 2BX 17.5 |17.59  PMU12PYGEX 45P 110 24 - 56 14 | 11 14 3 08 @
7/8-14UNF 2BX 20.5 20.57 PMU14QYGEX 45P | 125 24 - 64 18 (145 17 3 08 @
1 -12UNF 2BX 23.3 2346 PMU16SYGEX 45p | 140 27 - 71 18 145 17 3 |08 @
G(BSP) SR, TIPRAD code | HCHT o L TH LS DCON KK NOF Type stock
DIN 5156
1/8-28 875 878 UDYCZ001 45P 9728 90 19 46 7 55 8 | 3 086 @
1/4-19 11.75 11.78  UDYCZ002 45P (13157 100 21 51 | 11 | 9 12 3 |08 @
3/8-19 15.25 15.28  UDYCZ003 45P (16662 100 21 51 12 | 9 | 12 3 08 @
1/2-14 19 19.04  UDYCZ004 45P 120955 125 24 64 16 12 15 3 086 @
3/4-14 245 2452 UDYCZ005 45P 26441 140 27 71 20 16 19 4 086 @
1-11 30.75 30.77  UDYCZ006 45P (33249 160 29 82 25 20 23 4 086 @
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ZU BEACHTEN

 Die Werkzeuge konnten wahrend der Bearbeitung vibrieren. Aus diesem Grund sollen Schutzbrillen getragen werden um
Verletzungen zu vermeiden.

 Die Werkzeuge konnten wéhrend der Bearbeitung vibrieren. Setzen Sie die Gewindebohrer in optimalen Bedingungen ein.

* Man sollte nie bei Drehbearbeitungen Handschuhe tragen, da diese sich in den Schneiden des Werkzeugs verfangen konnten.

 Tragen Sie immer Sicherheitsschuhe um Unfélle zu vermeiden falls die Werkzeuge fallen sollten.

o Achten Sie bitte beim Aufspannen der Werkzeuge, dass diese gut gespannt werden, um Vibrationen und Rundlaufungenauigkeiten
zu vermeiden.

o Achten Sie hitte, dass das zu bearbeitende Teil gut und sicher aufgespannt ist, und verwenden Sie nie beschadigte Werkzeuge.

 Da bei der Bearbeitung hohe Temperturen entstehen kdnnen, achten Sie bitte auf mdgliche Brandgefahr.

JOA-QMA14664  JQA-EM3465
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