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Nareszcie! Odpowied?Z na jakg czekates jest tuta..

Stabilne ksztattowanie wiérow
Ostra krawedz skrawajaca

—9 Przyspiesza ewakuacje wida

Zmienna spirala rowka
widérowego (Patent)

9 Wysoka odpornosc na Scieranie
Wielowarstwowe pokrycie V

Wysoka odpornos¢ na zuzycie
Metalurgia Proszkéw HSS (CPM)



Nowa klasa premium w OSG “A-TAP Series”

Odpowiedz na twoje problemy jest tutaj
Wiekszos¢ probleméw przy gwintowaniu jest
spowodowanych niestabilnym odprowadzani-
em widérow. Seria A-TAP rozwiazuje te problemy i
stosowana jest do szerokiego zakresu materiatéw
obrabianych i predkosci skrawania.

Problemy przy gwintowaniu

N°1 Ztamania i widry 26 %
N°2 Btedy wymiarowe 17 %
N°3 Wytarcie 14 %
Pozostate 43 %

Gldwnym czynnikiem jest opakowanie Chip

Najwieksza zaleta gwintownika serii A-TAP
Najlepsza ewakuacja wiéréw

Standardowy gwintownik




KLUCZOWE CECHY SERII A-TAP

Zastosowanie do wielu ré6znych materiatéw

Nawet do stali miekkiej i stali nierdzewnej

NIE WYTARCIE

e —

R — ..

Materiat obrabiany stali miekkiej

Materiat obrabiany stali nierdzewnej

Wysoka wydajnosc¢ na centrach obrébczych

Zastosowanie w szerokim zakresie parameréw skrawania

Dtugi
konwencjonalne  Centrum obrébcze z synchronizacjg posuwu i obrotéw
Maszyny
Gwintownik z powtoka
Gwintownik
niepokrywany
1 1 1 1 1 1 1 |
| | | | | | | !
5 10 20 30 40 50

75 100
Predko$¢ gwintowania
e Jest to obraz gwintowania w srednio i wysokoweglowej stali z uzyciem emulsji chtodzacej

® Dla maszyn z synchronizowanym posuwem i obrotami zaleca sie Vc > 15m/min.

® Najlepsza predkosc¢ skrawania mozna znalez¢ tylko podczas préob



WYDAJNOSC

H SUS304

Gtebokie gwintowanie (2D) w stali nierdzewnej

Wysoka wydajnos¢ osiggnieta w stali nierdzewnej z chtodzeniem emulsja

W Krawedz skrawajaca
po wykonaniu 1.000

gwintow

Narzedzie

A-SFT M8x1,25

Materiat obrabiany

SUS304

Wymiar otworu pod
gwint

@6,8x22mm (Blind)

Dtugos¢ gwintowania

16mm (2D)

Predko$¢ gwintowania

10m/min (398min™")

Chtodzenie

Emulsja bezchlorowa ( 10 % )

Maszyna

Pionowe Centrum Obrébcze
z synchronicznym wrzecionem

A-SFT
1.000 (gwintow) kontynutuj
konkurent 57 (gwintéw) Ztamania
t t t
0 400 800 1.200
Gwintéw

H S45C

Wysoka predkos¢ gwintowania na centrum obréobczym

Gwintowanie przy 15,30,40 m/min jest stabilne

Narzedzie

A-SFT Méx1

Materiat obrabiany

545C

Wymiar otworu pod
gwint

@5x16mm (Blind)

Dlugosc gwintowania

12mm (2D)

Chtodzenie

Emulsja bezchlorowa ( 10 % )

Maszyna

Pionowe Centrum Obrébcze

z synchronicznym wrzecionem

15m/min 1.400 (gwintéw) kontynutuj
30m/min 1.400 (gwintow) kontynutuj
40m/min 1.400 (gwintow) kontynutuj

0 400

800 1.200 1,500

Gwintéow

m Krawedz skrawajgca po wykonaniu 1.400 gwintow

15m/min

m Widry przy Vc 40m/min.

30m/min

40m/min
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Standardowy gwintownik




A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci Typ3 R e —— ——— 70\
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych @
: . L
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogélnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewnej
™
5
S @ @ @® @® @ NEO| IO O| IO
(=
'E (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX ‘ M ‘ ACADC Ti 25-35HRC
O
= 15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
U
S
©
g
£ A M py N AN (502 === =N
= ] 45 6HX DIN371  DIN376 i
2 s *Tolerancja SHX
O
W n
EDP M P L | ] d a z Typ DIN Price
48139111 1 025 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*48139112 11 0.25 40 = 5 25 2,1 2 1 DIN371
*48139113 12 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
: *48139115 14 03 40 = 6 25 2,1 2 1 DIN371
4 48139118 1,6 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1 DIN371
Vad 48139119 1,7 0,35 40 = 8 25 2,1 2 1 DIN371
48139120 1,8 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
E‘ 48139125 2 0,4 45 3.2 10 2,8 2,1 2 2 DIN371
N 48139127 2,2 0,45 45 3,6 11 2,8 2,1 2 2 DIN371
g‘ 48139128 23 0,4 45 3,6 12 2,8 2,1 2 2 DIN371
- 48139133 25 0,45 50 3,6 13 2,8 21 2 2 DIN371
é’ 48139136 26 045 50 36 13 28 2,1 2 2 DIN371
48139138 3 0,5 56 4 18 3,5 27 3 2 DIN371
48139142 35 06 56 48 20 4 3 3 2 DIN371
48139144 4 07 63 56 21 45 34 3 2 DIN371
48139147 45 075 70 6 25 6 4,9 3 2 DIN371
48139149 5 08 70 64 25 6 4,9 3 2 DIN371
48139152 55 09 80 7.2 30 6 49 3 2 DIN371
48139155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 2 DIN371
48139158 7 1 80 8 30 7 55 3 2 DIN371
48139161 8 125 90 10 35 8 62 3 2 DIN371
48139165 9 125 9% 10 35 9 7 3 2 DIN371
48139169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 2 DIN371
48139139 3 05 56 4 - 22 - 3 3 DIN376
48139185 4 0,7 63 56 - 28 2,1 3 3 DIN376
48139150 5 08 70 64 - 35 2,7 3 3 DIN376
48139187 6 1 80 8 - 45 3,4 3 3 DIN376
48139159 7 1 80 8 - 55 43 3 3 DIN376
48139188 8 1,25 90 10 o 6 4,9 3 3 DIN376
48139166 9 1,25 920 10 = 7 55 3 3 DIN376
48139189 10 15 100 12 = 7 5,5 3 3 DIN376
48139175 11 1,5 100 12 - 8 62 3 3 DIN376
48139179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 3 DIN376
48139191 14 2 110 16 - n 9 3 3 DIN376
48139202 16 2 110 16 = 12 9 3 3 DIN376
48139214 18 25 125 25 - 14 1 4 3 DIN376
48139228 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
48139238 22 25 140 25 - 18 145 4 3 DIN376
48139247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376




A-OIL-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny
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TR s e — I,
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Typ2 i S +——@—f
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej
= Chtodzenie wewnetrzne
X
c
2
O O) O] O O] O O O O 2
c
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% (M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC 'E
O
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min -
c
©
2
A [ SRR e g == = ¢
] 45 6HX 25 DIN371  DIN376 'S
O
EDP M P L | 11 d a z Typ DIN Price
48140155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48140161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 DIN371 j
48140169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371 2
48140179 12 175 110 14 - 9 7 3 2 DIN376 %
48140191 14 2 110 16 - 1 9 3 2 DIN376 (/2
48140202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376
48140214 18 25 125 25 - 14 1 4 2 DIN376
48140228 20 25 140 25 - 16 12 4 2 DIN376 2
48140238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN376 N
48140247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 DIN376 S
48140262 27 3 160 36 - 20 16 4 2 DIN376 =
48140271 30 35 180 42 - 22 18 4 2 DIN376 g
48140281 33 35 180 42 - 25 20 4 2 DIN376
48140294 36 4 200 48 - 28 22 4 2 DIN376
48140304 39 4 200 48 - 32 24 4 2 DIN376
48140314 42 45 200 54 - 32 24 4 2 DIN376
48140319 45 45 220 54 - 36 29 4 2 DIN376
48140325 48 5 250 60 - 36 29 4 2 DIN376
48140337 52 5 250 60 - 40 32 4 2 DIN376
48140347 56 55 250 66 - 40 32 4 2 DIN376




Gwintowanie | Gwintownik
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Metryczny %, "
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A-SFT 6GX

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

Typ1

Typ2

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej

= Dla tolerancji gwintu wewnetrznego 6G

O O] O O) O) O O O O
<02 | |025<c<04| | C045% sam INoX I AGADC Ti 2535 HRC
8-20 5-10

1560 1560 1060 830 1535 1535 820  m/min
A M py NN ANN 503 e g e R
v 45 6GX 2,5 DIN371  DIN376
EDP M PR st L I n d a z Typ DIN Price
arowy
48201125 2 04 +0,019 45 3,2 10 2,8 2,1 2 1 DIN371
48201133 2,5 0,45 +0,020 50 3,6 13 2,8 21 2 1 DIN371
48201138 3 0,5 +0,020 56 4 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48201144 4 0,7 +0,022 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371
48201149 5 0,8 +0,024 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48201155 6 1 +0,026 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48201161 8 1,25 +0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48201169 10 1,5 +0,032 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48201179 12 1,75 +0,034 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48201202 16 2 +0,038 110 16 - 12 9 3 2 DIN376




A-SFT 7GX

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

Typ1 = —

Typ2 e e ——— ff@i

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

= Dla tolerancji gwintu wewnetrznego 7G

X~
c
2
@® @ @® @ @ O O O O i)
c
€<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35HRC §
U]
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min ?
=
©
2
A. " SN td t g = g
v 45 76X (25 DIN371  DIN376 S
U]
nadwymi- .
EDP M P Y L I 1" d a z Typ DIN Price
arowy
48202125 2 0,4 +0,038 45 32 10 2,8 2,1 2 1 DIN371
48202133 2,5 0,45 +0,040 50 3,6 13 28 21 2 1 DIN371 )
48202138 3 0,5 +0,040 56 4 18 B85 2,7 3 1 DIN371 ’,
48202144 4 0,7 +0,044 63 5,6 21 45 3,4 3 1 DIN371 %,
48202149 5 0,8 +0,048 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 ,/
48202155 6 1 +0,052 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48202161 8 1,25 +0,056 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48202169 10 1,5 +0,064 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48202179 12 1,75 +0,068 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48202202 16 2 +0,076 110 16 - 12 9 3 2 DIN376

Metryczny

11



Gwintowanie | Gwintownik
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Metryczny %, "
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A-SFT FORME

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

Typ1

Typ2

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej

= Nakroj forma E

@® @® @® @® @® O O O
(<02% 0,25<(<0,4 (>045% SCM INOX Al ACADC Ti 2535 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 8-20 m/min
A M py N AN (502 = =
v 45 6HX  Ens DIN371  DIN376
EDP M P L | 11 d a z Typ DIN Price
48203138 3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48203144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371
48203149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48203155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48203161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48203169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48203179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48203191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48203202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376




A-SFT+0.1

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

Typ1 = —

Typ2 — —— %*—@i

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej

= Gwintownik nadwymiarowy dla tolerancji gwintu 6H +0,Tmm

X~
c
2
® ® ® ® ® O O O O e
=
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX A ACADC Ti 25-35 HRC §
(U]
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min -
‘S
©
2
A M py T AN G e = = 2
v 45 H01 s DIN371  DIN376 S
(L)
EDP M P L | ] d a z Typ DIN Price
48204138 3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48204144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371 )
48204149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 ’,
48204155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 ’,,
48204161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 /4
48204169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48204179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48204202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376

Metryczny

13



Gwintowanie | Gwintownik
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Metryczny %, "
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A-LT-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

Typ1

Typ2

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej

= Dtugi chwyt dla duzych wysiegéw

O O] O O) O) O O O O
<02 | |025<c<04| | C045% sam INoX I AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0

15-25 15-25 10-25 8-20 15-35 15-35

A M py N ANN 502

51

8

-20

m/min

v 45 6HX 25

EDP M P L I
48208125 2 0,4 80 32
48208133 2,5 0,45 100 3,6
48208138 3 0,5 100 4
48208144 4 0,7 125 5,6
48208149 5 0,8 160 6,4
48208155 6 1 160 8
48208161 8 1,25 180 10
48208169 10 15 200 12
48209155 6 1 160 10
48209161 8 1,25 180 11
48209169 10 1,5 200 14
48209179 12 1,75 200 14
48209191 14 2 200 16
48209202 16 2 200 16
48209214 18 2,5 200 25
48209228 20 2,5 200 25

B DA WWWWWWWWWWWWNN N

Typ

NNNNNNNNS = 3 o oo oo

Price




A-SFT-LH

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

Typ1 = —

Typ2 — —— %*—@i

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

= Dla gwintow lewoskretnych

=
c
2
@® @® @® @® @ O O O O 8
c
€<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35HRC §
(U]
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min -
‘S
©
5
A v w == s o EEE N £
v 45 6HX 2,5 DIN371  DIN376 \, 'S
(L)
EDP M P L | ] d a z Typ DIN Price
48217138 3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48217144 4 0,7 63 56 21 4,5 34 3 1 DIN371 )
48217149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371 ’,
48217155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 ’,
48217161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371 ,/
48217169 10 1,5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48217179 12 1,75 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
48217191 14 2 110 16 - 1 9 3 2 DIN376 ‘>:‘
48217202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376 N
48217214 18 2,5 125 25 - 14 1 4 2 DIN376 ‘>",
48217228 20 2,5 140 25 - 16 12 4 2 DIN376 ]
48217238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN376 %
48217247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 2 DIN376

15



Gwintowanie | Gwintownik
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Metryczny %, "
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A-SFT-HB Weldon

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

©
= O
| »
I \
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej
= Weldon
@ O] O) @ O) O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 5-10 820
A M py AN 1502 atd o HB
] 45 6HX /2,5 DIN 371
EDP M P L I I d a z DIN Price
48220138 3 05 56 4 18 6 49 3 DIN371/1835
48220144 4 07 63 56 21 6 49 3 DIN371/1835
48220149 5 08 70 6,4 25 6 49 3 DIN371/1835
48220155 6 1 80 8 30 6 49 3 DIN371/1835
48220161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 DIN371/1835
48220169 10 15 100 12 39 10 8 3 DIN371/1835
48220179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 DIN371/1835
48220191 14 2 110 16 49 14 11 3 DIN371/1835
48220202 16 2 110 16 56 16 12 3 DIN371/1835




A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny drobnozwojny

Typ1 = —

Typ2 — —— %*—@i

L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogélnego zastosowania w stali,
aluminium, stali nierdzewnej
i~
c
2
O) O] O O) O] O O O O %
€<0,2% 0,25<(<04 (>0.45% SCM INOX Al ACADC T 2535 HRC §
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 5-10 8-20 m/min %
i
©
3
A ME py A RN 502 el e I —— £
v 45 6HX 25 DIN371  DIN374 E
O
EDP MF P L I I d a z Typ DIN Price
48139135 25 035 50 36 13 2,8 2,1 2 1 DIN371
48139137 26 035 50 36 13 2,8 2,1 2 1 DIN371 )
48139141 3 035 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371 ’
48139143 35 035 56 438 20 4 3 3 1 DIN371 %
48139145 4 05 63 56 21 45 3,4 3 1 DIN371 4
48139146 4 035 63 56 21 45 3,4 3 1 DIN371
48139148 45 05 70 6 25 6 49 3 1 DIN371
48139151 5 05 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371 2
48139601 6 0,75 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 6\
48139602 6 0,5 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371 =
48139160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 DIN371 N
48139603 8 1 90 10 35 8 62 3 1 DIN371 e
48139604 8 0,75 80 10 35 8 62 3 1 DIN371 )
48139605 9 1 90 10 35 9 7 3 1 DIN371 o
48139606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 DIN371 o©
48139607 10 1 90 12 35 10 8 3 1 DIN371 2
48139608 10 0,75 90 12 35 10 8 3 1 DIN371 N
48139156 6 0,75 80 8 - 45 3,4 3 2 DIN374 S
48139157 6 05 80 8 - 4,5 3,4 3 2 DIN374 =
48139162 8 1 90 10 - 6 49 3 2 DIN374 g
48139163 8 0,75 80 8 - 6 49 3 2 DIN374
48139167 9 1 90 10 - 7 55 3 2 DIN374
48139170 10 1,25 100 12 - 7 55 3 2 DIN374
48139171 10 1 90 10 = 7 55 3 2 DIN374
48139172 10 0,75 90 10 - 7 55 3 2 DIN374
48139176 11 1 90 12 = 8 6,2 3 2 DIN374
48139180 12 1,5 100 14 o 9 7 3 2 DIN374
48139181 12 1,25 100 12 = 9 7 3 2 DIN374
48139182 12 1 100 12 o 9 7 3 2 DIN374
48139192 14 15 100 16 = 11 9 3 2 DIN374
48139193 14 1,25 100 16 = 11 9 3 2 DIN374
48139194 14 1 100 16 - 1 9 3 2 DIN374
48139203 16 15 100 16 - 12 9 3 2 DIN374
48139204 16 1 100 16 - 12 9 3 2 DIN374
48139216 18 15 110 16 = 14 11 4 2 DIN374
48139218 18 1 110 16 - 14 i 4 2 DIN374
48139220 20 2 140 25 - 16 12 4 2 DIN374
48139230 20 15 125 16 - 16 12 4 2 DIN374
48139232 20 1 125 16 - 16 12 4 2 DIN374
48139239 22 2 140 25 - 18 145 4 2 DIN374
48139240 22 15 125 16 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139241 22 1 125 16 - 18 145 4 2 DIN374
48139249 24 2 140 30 = 18 14,5 4 2 DIN374
48139250 24 1,5 140 16 = 18 14,5 4 2 DIN374
48139251 24 1 140 16 o 18 14,5 4 2 DIN374
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A-OIL-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny drobnozwojny

= Pierwszy wybér w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej

= Chtodzenie wewnetrzne

=
c
2
S O O) O] O O) O O O O
c
'S €<0.2% 025<C<04| | C>045% SCM INOX Al AGADC Ti 2535 HRC
O
— 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
()]
=
©
5
2 A MF py TN ANN 02 e —
S v 45 6HX 2,5 DIN 374
O
W A
EDP MF P L | d a z DIN Price
48140162 8 1 90 10 6 4,9 3 DIN374
48140171 10 1 90 10 7 55 3 DIN374
48140170 10 1,25 100 12 7 55 8 DIN374
48140180 12 15 100 14 9 7 3 DIN374
48140192 14 15 100 16 11 9 3 DIN374
s 48140203 16 15 100 16 12 9 3 DIN374
48140216 18 15 110 16 14 11 4 DIN374
48140230 20 15 125 16 16 12 4 DIN374

Metryczny drobnozwojny "’I u
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A-SFT 6GX

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny drobnozwojny

= Pierwszy wybdr w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predko$ciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej

= Dla tolerancji gwintu wewnetrznego 6G

X
c
2
@ @® @ @ @® O O O O %
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SM INOX A ACADC Ti 25-35 HRC §
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min %
‘e
S
2
A ME  pq N RN 503 - £
v 45 66X (25 DIN 374 2
(V)
EDP MF J LEEU P L I a z DIN Price
arowy
48201156 6 0,75 +0,022 80 8 45 34 3 DIN374
48201162 8 1 +0,026 20 10 6 4,9 3 DIN374 ¢
48201163 8 0,75 +0,022 80 8 6 4,9 3 DIN374 ’
48201170 10 1,25 40,028 100 12 7 55 3 DIN374 %,
48201171 10 1 +0,026 20 10 7 55 3 DIN374 //
48201180 12 1,5 40,032 100 14 9 7 3 DIN374
48201181 12 1,25 +0,028 100 12 9 7 3 DIN374
48201182 12 1 +0,026 100 12 9 7 3 DIN374
48201192 14 1,5 +0,032 100 16 1 9 3 DIN374
48201203 16 1,5 40,032 100 16 12 9 3 DIN374
48201216 18 1,5 40,032 110 16 14 11 4 DIN374
48201230 20 1,5 40,032 125 16 16 12 4 DIN374
48201240 22 1,5 +0,032 125 16 18 14,5 4 DIN374
48201250 24 1,5 +0,032 140 16 18 14,5 4 DIN374

Metryczny drobnozwojny
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A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | UNC

©
T e e ey — N
| »
I \
L 1
©
Typ2 — — & —
R
L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej
O] O) O] O] ® O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 5-10 820 m/min
A UNC  pw T AN AN o ===
v 45 BX 25 DIN21841 DIN 21841
EDP UNC P L | ] d a z Typ DIN Price
48139453 2 56 45 36 (i 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48139455 3 48 50 36 13 28 21 2 1 DIN2184-1
48139457 4 40 56 5,1 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48139459 5 40 56 5,1 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1
48139461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1
48139464 8 32 63 6,4 21 4,5 34 2 1 DIN2184-1
48139466 10 24 70 85 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48139468 12 24 80 85 30 6 49 2 1 DIN2184-1
48139471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1
48139474 5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48139479 3/8 16 100 127 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48139484 7/16 14 100 14,5 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48139489 172 13 110 156 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48139494 9/16 12 110 169 - 1 9 3 2 DIN2184-1
48139501 5/8 1 110 185 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48139515 3/4 10 125 25,4 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48139526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48139538 1 8 160 318 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1




A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | UNF

©
T e e e ey = W
| Y
I
L
©
Typ2 e A S +——@——
. o
L
= Pierwszy wybdr w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otworéw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej
i~
c
2
O O) O] O) @ O O O O 2
(=
(<02% 0,25<C<0,4 (>045% StM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC §
O
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min -
i
©
g
A UNE py N AN OANSI et oo == =
v 45 2BX 2,5 DIN21841 DIN21841 B
O
EDP UNF P L | 1 d a z Typ DIN Price
48139454 2 64 45 36 1 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48139456 3 56 50 36 13 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1 )
48139458 4 48 56 5,1 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1 ’
48139460 5 44 56 5,1 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1 %
48139462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1 (/2
48139465 8 36 63 6,4 21 45 34 2 1 DIN2184-1
48139467 10 32 70 8,5 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48139469 12 28 80 85 30 6 49 2 1 DIN2184-1 <
48139472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1 =)
48139476 5/16 24 90 11,3 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48139481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48139486 7/16 20 100 145 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48139491 172 20 100 156 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48139496 9/16 18 100 169 - 1 9 3 2 DIN2184-1
48139504 5/8 18 100 185 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48139517 3/4 16 110 254 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48139528 7/8 14 125 28,2 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48139539 1 12 140 318 - 18 145 4 2 DIN2184-1
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A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | G (BSP)

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otworéw nieprzelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

O] O O] ®
<0 | [o2s<cco4| | 045 Sam

O O
N AGADC

O O
Ti 25-35HRC
5-10 820

1560 1560 1060 1535 1535 m/min
A. p TN ANy =
Q2,5
EDP G P L [ d a z DIN Price
48139900 1/8 28 920 20 7 55 3 DIN5156
48139000 1/4 19 100 22 1 9 3 DIN5156
48139100 3/8 19 100 22 12 9 4 DIN5156
48139200 1/2 14 125 25 16 12 4 DIN5156
48139300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156
48139400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48139500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
48139600 1 1 160 30 25 20 4 DIN5156




A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | BSW

©
= e
' o
I
L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej
i~
f=
2
@ O O) O O O O O O 2
(=
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al ACADC Ti 25-35HRC 'E
O
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 5-10 8-20 m/min -
'S
©
%
[ = S
A BSW PM T M e £
(/2,5 DIN 2184-1 s
O
EDP BSW TPI L | I d a z DIN Price
48139702 1/8 40 56 7 18 35 2,7 3 DIN2184-1
48139704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 DIN2184-1 )
48139706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 DIN2184-1 ’
48139707 5/16 18 90 14 35 8 62 3 DIN2184-1 ’,/
48139708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 DIN2184-1 /4
48139709 7116 14 100 22 - 8 62 3 DIN2184-1
48139710 1/2 12 110 25 = 9 7 3 DIN2184-1
48139712 5/8 11 110 27 = 12 9 3 DIN2184-1 ;
48139713 3/4 10 125 30 = 14 11 3 DIN2184-1 g
48139714 7/8 9 140 32 = 18 14,5 3 DIN2184-1
48139715 1 8 160 36 = 18 14,5 3 DIN2184-1
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A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | BSF

©
S e =N
| é
11 \
L 1
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powfoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej
O O] ® O) O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
— waid L]
BSF PM Ty M
/2,5 DIN 2184-1
EDP BSF TPI L | 1 d a z DIN Price
48139731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 DIN2184-1
48139732 5/16 22 % 17 35 8 62 3 DIN2184-1
48139733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 DIN2184-1
48139734 7/16 18 100 22 - 8 62 3 DIN2184-1
48139735 12 16 100 22 - 9 7 3 DIN2184-1
48139737 5/8 14 110 27 - 12 9 3 DIN2184-1
48139739 3/4 12 125 27 - 14 1 3 DIN2184-1
48139742 1 10 160 36 - 18 14,5 3 DIN2184-1




A-SFT

Gwintowanie | Gwintownik | BA

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

=
c
2
@ @® @ @ @® O O O O %
(<02% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX A ACADC Ti 25-35 HRC §
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min %
=
©
2
BA _— i)
@s93) ™ y £
(/2,5 s
(L)
EDP BA L | I d a 4 Price
48139910 0 66 19 30 6,3 5 3
48139911 1 62 17 26 5,6 4,5 3 )
48139912 2 58 16 25 5 4 3 ',
48139913 3 53 13 21 4,5 3,55 2 ’//
48139914 4 50 13 20 3,55 2,8 2 /
48139915 5 48 11 18 3,15 2,5 2
48139916 6 44,5 9,5 - 28 2,24 2
48139917 7 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2 <
48139918 8 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2 @
48139919 9 41 8 - 2,5 2 2
48139920 10 41 8 - 2,5 2 2
48139921 11 41 8 - 25 2 2
48139922 12 40 7 - 2,5 2 2
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A-TPT

Gwintowanie | Gwintownik | RC (BSPT)

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM z ostrzami prostymi do otwordw przelotowych i nieprzelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami w stali i aluminium

= RC (BSPT) stozkowy 1:16

O
ACADC

O) O) @ @ O
<o | |025<c<04| | co045% s N
5-10 5-10 5-10 5-10 5-10

10-15 m/min
A PM EEE DIN
(PT) v 25 5156
EDP RC P L i d a 4 DIN Price

48212384 1/8 28 90 12 7 55 4 DIN5156
48212394 1/4 19 100 18 11 9 4 DIN5156
48212404 3/8 19 110 18 12 9 4 DIN5156
48212414 1/2 14 125 23 16 12 4 DIN5156
48212434 3/4 14 140 24 20 16 4 DIN5156
48212454 1 1 160 30 25 20 4 DIN5156




A-SFT Rc

Gwintowanie | Gwintownik | Rc (ISO)

©
- l S
1
L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM spiralny do otwordw nieprzelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami w stali i aluminium
= RC (ISO) stozkowy 1:16
=
f=
2
O] O] O @ O O %
(<0.2% 0,5<(<04 >045% St A ACADC §
O
5-10 510 5-10 5-10 510 10-15 m/min o
'c
©
g
HEE ANN
A Rc PM N el DIN £
(1S0) v 45 2,5 5156 s
O
EDP RC P L | d a 1 z DIN Price
48302374 116 28 % 10,1 6 4,9 14 3 DIN5156
48302384 1/8 28 % 10,1 7 55 15 3 DIN5156 §
48302394 1/4 19 100 15 1 9 19 3 DIN5156 )
48302404 3/8 19 100 15,4 12 9 21 4 DIN5156 ’/
48302414 1/2 14 125 20,5 16 12 26 4 DIN5156 /I
48302434 3/4 14 140 21,8 20 16 28 4 DIN5156
48302454 1 11 160 26 25 23 33 4 DIN5156

27



Gwintowanie | Gwintownik

A\‘II\

A)

Metryczny %, "

28

A-POT NOWE ROZMIARY

Rozmiary M1 & M1,1
dostepne od listopada 2017

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

©
Typ1 —F F — 7,@1
| SEENE
’ I \}/
L
o
| W e O
: | 2 . N
1
L
o
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci Typ3 ——— +7,@,7
= Gwintownik HSSE-PM ze sko$ng powierzchnig natarcia do otwordw I %
przelotowych L
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewnej
O O) O] O O) O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% (M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 5-10 820 m/min
A m w02 o
) 6HX 4 DIN 371 DIN 376 ;
B/ *Tolerancja 5HX
EDP M P L | ] d a z Typ DIN Price
*481451110ew) 1 0,25 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*481451120ew) 1,1 025 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*481451130ew) 1,2 0,25 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*48145115 14 03 40 - 7 25 2,1 2 1 DIN371
48145118 16 035 40 - 8 25 2,1 2 1 DIN371
48145119 17 035 40 - 8 25 21 2 1 DIN371
48145120 18 035 40 - 8 25 2,1 2 1 DIN371
48145125 2 04 45 - 8 28 21 2 1 DIN371
48145127 22 0,45 45 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145128 23 04 45 - 9 28 21 2 1 DIN371
48145133 25 045 50 - 9 2,8 21 2 1 DIN371
48145136 26 045 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48145138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
48145142 35 06 56 12 20 4 3 3 2 DIN371
48145144 4 07 63 13 21 4,5 3,4 3 2 DIN371
48145147 45 0,75 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48145149 5 08 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48145152 55 09 80 17 30 6 49 3 2 DIN371
48145155 6 1 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48145158 7 1 80 19 30 7 55 3 2 DIN371
48145161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48145165 9 1,25 9% 22 35 9 7 3 2 DIN371
48145169 10 15 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48145139 3 05 56 1 - 22 - 3 3 DIN376
48145185 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 DIN376
48145150 5 08 70 16 - 35 2,7 3 3 DIN376
48145187 6 1 80 19 - 45 3,4 3 3 DIN376
48145159 7 1 80 19 - 55 43 3 3 DIN376
48145188 8 1,25 ) 22 - 6 4,9 3 3 DIN376
48145166 9 1,25 90 22 - 7 55 3 3 DIN376
48145189 10 1,5 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
48145175 1 15 100 24 - 8 62 3 3 DIN376
48145179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
48145191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 DIN376
48145202 16 2 110 32 : 12 9 3 3 DIN376
48145214 18 25 125 34 : 14 i} 3 3 DIN376
48145228 20 25 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
48145238 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
48145247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376




A-OIL-POT

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

Typ1 = —

Typ2 — —— %*—@i

L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw
przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali,
aluminium, stali nierdzewnej
= Chtodzenie wewnetrzne boczne X
f=
2
O O] O O) O) O O O O 2
(=
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35 HRC .E
O
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min -
c
©
%
A M v T 502 ] 2
') 6HX B/4 DIN371  DIN376 =
O
EDP M P L | ] d a z Typ DIN Price
48214155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48214161 8 1,25 2 22 35 8 62 3 1 DIN371 }
48214169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 DIN371 ’
48214179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376 ’/
48214191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376 ,/
48214202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
48214214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48214228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48214238 22 25 140 34 = 18 14,5 3 2 DIN376
48214247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN376

Metryczny
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A-POT 6GX

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

©
e e N
L
il Typ2 1 — — 7,@1
il | %
I
L
. . P . . ©
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci Typ3 — +7,@,f
= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw I @
przelotowych L
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewnej
= Dla tolerancji gwintu wewnetrznego 6G
O O] @ @ O) O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A py R [S03 e —— ==
v 6GX B/4 DIN371  DIN376
EDP M eI e ) I n d a z Typ DIN Price
arowy
48205125 2 04 +0,019 45 - 8 28 21 2 1 DIN371
48205133 25 045 +0,020 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48205138 3 05 +0,020 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
48205144 4 0,7 +0,022 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48205149 5 08 +0,024 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48205155 6 1 +0,026 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48205161 8 1,25 +0,028 90 22 35 8 62 3 2 DIN371
48205169 10 15 +0,032 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48205179 12 1,75 +0,034 110 28 = 9 7 3 3 DIN376
48205202 16 2 +0,038 110 32 = 12 9 3 3 DIN376




A-POT 7GX

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

©
s e e e e —
L
o
M | Typ2 *17’ — — - —f@——
(U |l il il I %
1
L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci Typ3 — @
= Gwintownik HSSE-PM ze sko$na powierzchnig natarcia do otworéw I @
przelotowych L
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogoélnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewne;j
= Dla tolerancji gwintu wewnetrznego 7G x
c
2
O O] O O) O) O O O O 2
(=
€<0,2% 0,25<(<04 (>0.45% SCM INOX Al ACADC T 2535 HRC §
O
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min -
c
©
2
A v m = 2 e ) g
v 76X B/4 DIN371  DIN376 B
O
EDP M P A I n d a z Typ DIN Price
arowy
48206125 2 04 +0,038 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
48206133 25 0,45 +0,040 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371 )
48206138 3 05 +0,040 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371 V)
48206144 4 0,7 +0,044 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’/I
48206149 5 08 +0,048 70 16 25 6 49 3 2 DIN371 /4
48206155 6 1 +0,052 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48206161 8 125 +0,056 90 22 35 8 62 3 2 DIN371
48206169 10 15 +0,064 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48206179 12 175 +0,068 110 14 = 28 7 3 3 DIN376
48206202 16 2 +0,076 110 16 - 32 9 3 3 DIN376

Metryczny
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A-POT+0.1

Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

\ LA i = NS
o7 | o
— 11
L
Typ2 ——F ==
(e » \
| e
L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw
przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewnej
= Gwintownik nadwymiarowy dla tolerancji gwintu 6H +0,1Tmm
O O] O O) O) O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min
A M PM e 6H watd e T
) +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | 1 d a V4 Typ DIN Price
48259138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 1 DIN371
48259144 4 07 63 13 21 45 3,4 3 1 DIN371
48259149 5 038 70 16 25 6 49 3 1 DIN371
48259155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48259161 8 1,25 90 22 35 8 62 3 1 DIN371
48259169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48259179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48259202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci Typ3 — @
= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw I @
przelotowych L
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewnej
= Dtugi chwyt dla dtugiego zasiegu gwintowania x
f=
2
O O] O O) O) O O O O 8
(=
(<02% 0,25<(<04 (>045% StM INOX Al ACADC Ti 2535 HRC §
O
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min -
c
©
5
A M py 1502 e = £
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 B
O
EDP M P L | ] d a z Typ DIN Price
48210125 2 04 80 8 - 28 2,1 2 1 DIN371
48210133 25 045 100 9 - 28 2,1 2 1 DIN371 j
48210138 3 05 100 11 18 35 2,7 3 2 DIN371 2
48210144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 DIN371 ’,
48210149 5 08 160 16 25 6 4,9 3 2 DIN371 /4
48210155 6 1 160 19 30 6 49 3 2 DIN371
48210161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48210169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 DIN371 2
48211155 6 1 160 19 = 4,5 34 3 3 DIN376 N
48211161 8 1,25 180 22 = 6 49 3 3 DIN376 ‘>",
48211169 10 1,5 200 24 = 7 5,5 3 3 DIN376 b=
48211179 12 175 200 28 - 9 7 3 3 DIN376 g
48211191 14 2 200 30 - 1 9 3 3 DIN376
48211202 16 2 200 32 - 12 9 3 3 DIN376
48211214 18 25 200 34 - 14 1 3 3 DIN376
48211228 20 25 200 34 = 16 12 3 3 DIN376
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Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny

JIESS
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L
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze sko$ng powierzchnig natarcia do otwordw
przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewne;j
= Dla gwintow lewoskretnych
O] O] @ O] O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A v w2 cm Em
Vo e B DIN371  DIN37%6  \
EDP M P L | ] d a z Typ DIN Price
48218138 3 05 56 11 18 35 2,7 3 1 DIN371
48218144 4 07 63 13 21 45 34 3 1 DIN371
48218149 5 08 70 16 25 6 49 3 1 DIN371
48218155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48218161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48218169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48218179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48218191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48218202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
48218214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48218228 20 25 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48218238 2 25 140 34 - 18 145 3 2 DIN376
48218247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN376
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Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny
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= Pierwszy wybdr w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze skos$ng powierzchnig natarcia do otworéw
przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogélnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewnej
= Weldon x
c
2
O) O] O O) O] O O O O 2
(=
€<0,2% 0,25<(<04 (>0.45% SCM INOX Al ACADC T 2535 HRC §
O
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 510 8-20 m/min -
i
©
; g
A M py 1502 el === == DN |a £
v 6HX B DIN371  DIN376 1835 S
O
EDP M P L | I d a z DIN Price
48221138 3 05 56 1 18 6 4,9 3 DIN371/1835
48221144 4 07 63 13 21 6 49 3 DIN371/1835 )
48221149 5 08 70 16 25 6 4,9 3 DIN371/1835 ’
48221155 6 1 80 19 30 6 49 3 DIN371/1835 %
48221161 8 1,25 90 2 35 8 62 3 DIN371/1835 (/2
48221169 10 15 100 24 39 10 8 3 DIN371/1835
48221179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 DIN376/1835
48221191 14 2 110 30 49 14 11 3 DIN376/1835
48221202 16 2 110 32 56 16 12 3 DIN376/1835

Metryczny
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci Typ3 — —— +7,@,f
= Gwintownik HSSE-PM ze sko$ng powierzchnig natarcia do otwordw I %
przelotowych L
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania
w stali, aluminium, stali nierdzewnej
™
f=
2
8 O] O O] @ Ol N N f@ oJln H
'§ (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX ACADC Ti
o 15-60 15-60 10-60 8-30 820 15-35 15-35 5-10 820 m/min
U
S
©
5 —
e A m e 1502 aatl =
= v 6HX B/4 DIN371  DIN374
O
A\‘II\ .
EDP MF P L | 1 d a z Typ DIN Price
48145135 25 035 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
48145137 26 035 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
- 48145141 3 035 56 8 18 35 2,7 3 2 DIN371
S 48145143 35 035 56 9 20 4 3 3 2 DIN371
4 48145145 4 0,5 63 10 21 4,5 3,4 3 2 DIN371
Vad 48145146 4 0,35 63 10 21 4,5 34 3 2 DIN371
48145148 4,5 0,5 70 12 25 6 4,9 3 2 DIN371
E‘ 48145151 5 0,5 70 12 25 6 4,9 3 2 DIN371
6\ 48145601 6 0,75 80 14 30 6 4,9 3 2 DIN371
2 48145602 6 0,5 80 14 30 6 4,9 3 2 DIN371
N 48145160 7 0,75 80 14 30 7 55 3 2 DIN371
e 48145603 8 1 2 22 35 8 62 3 2 DIN371
o) 48145604 8 0,75 80 18 30 8 6,2 3 2 DIN371
[ 48145605 9 1 % 22 35 9 7 3 2 DIN371
° 48145606 10 1,25 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
> 48145607 10 1 % 20 35 10 8 3 2 DIN371
N 48145608 10 0,75 % 20 35 10 8 3 2 DIN371
S 48145156 6 0,75 80 14 - 45 34 3 3 DIN374
b=} 48145157 6 0,5 80 14 = 4,5 34 3 3 DIN374
9 48145162 8 1 % 22 - 6 49 3 3 DIN374
= 48145163 8 0,75 80 18 - 6 49 3 3 DIN374
48145167 9 1 % 22 - 7 55 3 3 DIN374
48145170 10 1,25 100 24 = 7 5,5 3 3 DIN374
48145171 10 1 90 20 = 7 5,5 3 3 DIN374
48145172 10 0,75 90 20 = 7 5,5 3 3 DIN374
48145176 11 1 90 20 = 8 6,2 3 3 DIN374
48145180 12 1,5 100 22 = 9 7 3 3 DIN374
48145181 12 1,25 100 22 = 9 7 3 3 DIN374
48145182 12 1 100 22 ° 9 7 3 3 DIN374
48145192 14 1,5 100 22 = 11 9 4 3 DIN374
48145193 14 1,25 100 22 = 11 9 4 3 DIN374
48145194 14 1 100 22 = 11 9 4 3 DIN374
48145203 16 15 100 22 = 12 9 4 3 DIN374
48145204 16 1 100 22 - 12 9 4 3 DIN374
48145216 18 1,5 110 25 = 14 11 4 3 DIN374
48145218 18 1 110 25 : 14 1 4 3 DIN374
48145220 20 2 140 34 - 16 12 4 3 DIN374
48145230 20 15 125 25 - 16 12 4 3 DIN374
48145232 20 1 125 25 - 16 12 4 3 DIN374
48145239 22 2 140 34 - 18 14,5 4 3 DIN374
48145240 22 1,5 125 25 = 18 14,5 4 3 DIN374
48145241 22 1 125 25 - 18 14,5 4 3 DIN374
48145249 24 2 140 28 = 18 14,5 4 3 DIN374
48145250 24 1,5 140 28 = 18 14,5 4 3 DIN374
48145251 24 1 140 28 = 18 14,5 4 3 DIN374
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw przelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

= Chtodzenie wewnetrzne boczne

X
c
2
@® @® @® @® @® O O O O 8
c
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SM INOX A ACADC Ti 25-35 HRC §
(U]
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min -
=
©
%
A ME  pu o 1502 = £
v 6HX B/4 DIN 374 =
(L)
EDP MF P L | d a V4 DIN Price
48214162 8 1 90 22 6 4,9 3 DIN374
48214171 10 1 90 20 7 55 3 DIN374 )
48214170 10 1,25 100 24 7 55 3 DIN374 A
48214180 12 1,5 100 22 9 7 3 DIN374 ’//
48214192 14 1,5 100 22 1 9 4 DIN374 /4
48214203 16 1,5 100 22 12 9 4 DIN374
48214216 18 1,5 110 25 14 11 4 DIN374
48214230 20 1.5 125 25 16 12 4 DIN374

Metryczny drobnozwojny
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Gwintowanie | Gwintownik | Metryczny drobnozwojny

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM ze sko$ng powierzchnig natarcia do otworéw przelotowych

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

= Dla tolerancji gwintu wewnetrznego 6G

O O] O) O
<02 | |02s<c<04| | C045% sam

ON N N [e) @)
INoX ACADC T
8-20

8-20

1560 1560 1060 830 1535 1535 5-10 m/min
A MF PM L 1S03 watd —
v 6GX B/4 DIN 374
EDP MF P LEL 1S L I a z DIN Price
arowy
48205156 6 0,75 +0,022 80 14 4,5 34 3 DIN374
48205162 8 1 +0,026 80 22 6 4,9 3 DIN374
48205163 8 0,75 +0,022 80 18 6 49 3 DIN374
48205170 10 1,25 +0,028 90 24 7 55 3 DIN374
48205171 10 1 +0,026 90 20 7 5,5 3 DIN374
48205180 12 1,5 +0,032 90 22 9 7 3 DIN374
48205181 12 1,25 +0,028 90 22 9 7 3 DIN374
48205182 12 1 +0,026 90 22 9 7 3 DIN374
48205192 14 1,5 +0,032 90 22 1 9 4 DIN374
48205203 16 15 +0,032 100 22 12 9 4 DIN374
48205216 18 1,5 +0,032 100 25 14 11 4 DIN374
48205230 20 1,5 +0,032 140 25 16 12 4 DIN374
48205240 22 1,5 +0,032 140 25 18 14,5 4 DIN374
48205250 24 1.5 +0,032 140 28 18 14,5 4 DIN374
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej
i~
f=
2
O O] O O) O) O O O O 2
(=
€<0,2% 0,25<(<04 (>0.45% SCM INOX Al ACADC T 2535 HRC §
O
15-60 15-60 10-60 830 820 15-35 15-35 510 8-20 m/min -
c
©
5
] 2BX B/4 DIN21841 DIN 21841 2
O
EDP UNC P L I 1 d a z Typ DIN Price
48145453 2 56 45 = 9 2,8 21 2 1 DIN2184-1
48145455 3 48 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1 )
48145457 4 40 56 11 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1 ',
48145459 5 40 56 11 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1 ,/
48145461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1 %
48145464 8 32 63 13 21 45 3,4 3 1 DIN2184-1
48145466 10 24 70 16 25 6 49 3 1 DIN2184-1
48145468 12 24 80 17 30 6 49 3 1 DIN2184-1 Y
48145471 1/4 20 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1 s
48145474 5/16 18 % 22 35 8 62 3 1 DIN2184-1
48145479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48145484 7/16 14 100 24 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48145489 1/2 13 110 28 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48145494 9/16 12 110 30 = 11 9 3 2 DIN2184-1
48145501 5/8 11 110 32 = 12 9 3 2 DIN2184-1
48145515 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 DIN2184-1
48145526 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48145538 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
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Gwintowanie | Gwintownik | UNF

<y T A

Typ2 —

Pierwszy wybodr w jakosci i wydajnosci

= Gwintownik HSSE-PM ze sko$ng powierzchnig natarcia do otworéw przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewnej

O O] O] O O] O O O O
<02 | |02s<c<04| | c045% sam INoX Il ACADC T 2535 HRC
8-30 8-20 10 8-20

1560 1560  10-60 ! 1535 1535 5 m/min
A UNF py NS e e P —
v 2BX B/4 DIN21841  DIN21841
EDP UNF P L | 1 d a z Typ DIN Price
48145454 2 64 45 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1
48145456 3 56 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48145458 4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48145460 5 44 56 11 18 3,5 2,7 3 1 DIN2184-1
48145462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1
48145465 8 36 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN2184-1
48145467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48145469 12 28 80 17 30 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48145472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48145476 5/16 24 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48145481 3/8 24 90 20 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48145486 7/16 20 100 24 - 8 6,2 3 2 DIN2184-1
48145491 1/2 20 100 22 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48145496 9/16 18 100 22 - 11 9 3 2 DIN2184-1
48145504 5/8 18 100 22 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48145517 3/4 16 110 25 - 14 11 3 2 DIN2184-1
48145528 7/8 14 125 25 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48145539 1 12 140 28 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
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= Pierwszy wybodr w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j
=
S
O) @ O O @ O O O O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC g
=
15-60 15-60 10-60 8-30 820 1535 1535 5-10 820 m/min >
'S
©
5
| =
A G T e = £
B/4 DIN 5156 s
O
EDP G P L I d a z DIN Price
48145900 1/8 28 90 20 7 55 3 DIN5156
48145000 1/4 19 100 22 1 9 3 DIN5156 j
48145100 3/8 19 100 22 12 9 3 DIN5156 2
48145200 1/2 14 125 25 16 12 3 DIN5156 ,,
48145300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156 ,/
48145400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48145500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
48145600 1 i 160 30 25 20 4 DIN5156
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Gwintowanie | Gwintownik | BSW

©
== e SN
i o
I
L
= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze skosna powierzchnia natarcia do otwordw przelotowych
= Wielowarstwowa powfoka TiCN
= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdélnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j
N k&
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC
15-60 15-60 10-60 83 1535 1535 5-1 8-20 m/min
— watd =
BSW PM T\ MED
B/4 DIN 2184-1
EDP BSW TPI L | I d a z DIN Price
48205702 1/8 40 56 1 18 35 2,7 3 DIN2184-1
48205704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 DIN2184-1
48205706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
48205707 5/16 18 90 2 35 8 62 3 DIN2184-1
48205708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1
48205709 7/16 14 100 24 - 8 62 3 DIN2184-1
48205710 12 12 110 28 - 9 7 3 DIN2184-1
48205712 5/8 1 110 32 - 12 9 3 DIN2184-1
48205713 3/4 10 125 34 - 14 1 3 DIN2184-1
48205714 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 DIN2184-1
48205715 1 8 160 38 - 18 14,5 3 DIN2184-1
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Gwintowanie | Gwintownik | BSF

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw przelotowych
= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogélnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

O O] O O) ® B N e O I
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX AGADC T
8-20 0 8-20

15-60 15-60 10-60 830 15-35 15-35 5-1 m/min
[ |
A BSE  PM v Mep e e
B/4 DIN 2184-1
EDP BSF TPI L | I d a z DIN Price
48205731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
48205732 5/16 22 90 22 35 8 6,2 3 DIN2184-1
48205733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1
48205734 7/16 18 100 24 - 8 6,2 3 DIN2184-1
48205735 1/2 16 100 22 - 9 7 3 DIN2184-1
48205737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 DIN2184-1
48205739 3/4 12 125 34 - 14 11 3 DIN2184-1
48205742 1 10 160 38 = 18 14,5 3 DIN2184-1

Gwintowanie | Gwintownik
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Gwintowanie | Gwintownik | BA

= Gwintownik HSSE-PM ze skosng powierzchnig natarcia do otwordw przelotowych

Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci

= Wielowarstwowa powtoka TiCN

= Gwintowanie z wysokimi predkosciami do ogdlnego zastosowania w stali, aluminium, stali nierdzewne;j

® ® ® ® ® QL [} O O L
€<02% | [025<C<04| | C>045% SCM INOX ACADC Ti
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A BA PM e B
(BS93) v B/4
EDP BA L | 1 d a z Price
48205910 0 66 19 30 6,3 5 3
48205911 1 62 17 26 56 4.5 3
48205912 2 58 16 25 5 4 3
48205913 3 53 13 21 4,5 3,55 3
48205914 4 50 13 20 BI55) 2,8 3
48205915 5 48 1 18 315 25 3
48205916 6 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48205917 7 44,5 9,5 = 28 2,24 2
48205918 8 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48205919 9 41 8 = 25 2 2
48205920 10 41 8 = 2,5 2 2
48205921 11 41 8 = 23 2 2
48205922 12 40 7 = 2,5 2 2
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