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Przyrzady do gwintowania @

Glowice do gwintowania z automatycznym
nawrotem

Seria MR

Cechy i zalety:

e Urzadzenie z automatycznym nawrotem;

e Duza predkos¢;

e Wyposazony w modyfikowalny ogranicznik
przeciwobrotowy;

e  Zatrzymaj blok” na zamdwienie;

® Przeznaczone do zewnetrznego czynnika
chtodniczego (65-80);

e Nadaje sie do gwintowania w seriach otworéw
przelotowych i nieprzelotowych;

e Kompensacja naciskowa 3,5 mm;

e Kompensacja wsteczna 4 mm,;

e Chwytanie gwintownika za pomocg ER
DIN6449.

Ghiera ER

Trzonek Tulejka Zakres (stal) Max
zaciskowa predkos¢
obrotowa
MRo310 W 25 W 25 - Weldon W 25 ER 20 M3-M1o 2500 67 120 5,0
MRo816 W 25 W 25 - Weldon W 25 ER 25 M8-M16 2000 75 125 5,0
MR1022 W32 W 25 - Weldon W 32 ER 32 M1o-Mz2 1000 g0 153 6,0

Zastosowanie:

na maszynach CNC wykorzystujgcych cykl wytaczania G85, odpowiedni do obrabiarek do uzytku pionowego lub poziomego,
takich jak jednostki wiertarskie lub transferowe. Moze by¢ réwniez stosowany do gwintownikéw lewoskretnych.



ES Przyrzady do gwintowania

Seria MF

Cechy i zalety:

Urzadzenie z automatycznym nawrotem;
Regulowane sprzegto bezpieczenstwa;

Duza predkos¢;

Wyposazony w ogranicznik przeciwobrotowy;
Nadaje sie do gwintowania w seriach otwordéw
przelotowych i nieprzelotowych;
Kompensacja naciskowa 3,5 mm;
Kompensacja wsteczna 4 mm;

Uchwyt do gwintownikéw z ER DIN6449;
,Blok zatrzymania” dostepny na zamowienie;
Przeptyw chtodziwa z bloku oporowego na
zamowienie.

Trzonek Tulejka Zakres (stal) Max Y

zaciskowa predkosc

obrotowa
MFo310 CM 2 CM 2 - Morse MT 2 ER 20 M3-M1o 2500 67 | 120 | 35 5 3,7
MFo310 CM 3 CM 3 - Morse MT 3 ER 20 M3-Mio 2500 67 | 120 | 35 5 3,7
MFo310 W 25 W 25 - Weldon W 25 ER 20 M3-M1o 2500 67 | 120 | 35 = 3,7
MFo816 CM 2 CM 2 - Morse MT 2 ER 25 M8-M1b6 2000 75 125 | 42 5 5,5
MFo816 CM 3 CM 3- Morse MT 3 ER 25 M8-M16 2000 75 125 42 5 55
MFo&16 W 25 W 25 - Weldon W 25 ER 25 M8-M16 2000 75 125 | 42 - 5,5
MF1022 CM 3 CM 3 - Morse MT3 ER 32 M1o-M22 1000 g0 | 153 | 43 [ 5—-6,5 6,5
MF1022 CM 4 CM4 - Morse MT 4 ER 32 Mio-M22 1000 90 | 153 | 43 [5—-6,5 6,5
MF1022 W 32 W32 - Weldon W32 ER 32 M1o-M22 1000 g0 | 153 = = 6,5

Zastosowanie:

W maszynach bez nawrotu, do uzytku pionowego lub poziomego. Moze by¢ rowniez stosowany do gwintownikéw
lewoskretnych.



Przyrzady do gwintowania

Seria JA

Cechy i zalety:

e Urzadzenie do gwintowania z automatycznym
nawrotem;

e Wyposazony w zenskie ztgcze B dla wymiennych
trzonkdw;

e tatwosc obstugi;

e Nadaje sie do gwintowania w seriach otworéw
przelotowych i nieprzelotowych.

Zastosowanie:

na wszystkich maszynach, ktére nie majg nawrotu.
Moze by¢ rdwniez stosowany do gwintownikow
lewoskretnych.

Wielkosé Zakres (stal) KompensacjaC Napiecie T Ma"-’ ' [Sns
tulei predkosc (Kg)
obrotowa
JAo107 B12 o M1-M7 1 3 54 | 98 1500 0,7
JAo312 B16 1 M3-M12 1 5 73 | 136 1300 1,5

JA1230 B22 2 M12-M27 1 5 108 | 186 8oo0 4,7
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Glowice do gwintowania bez automatycznego
nawrotu

Seria TC

Cechy i zalety:

e Urzadzenie bez sprzegta;

Kompensacja Sciskania w celu miekkiego
sprzegniecia narzedzia z obrabianym

X o
przedmiotem; [
e Kompensacja wsteczna. W/
Zastosowanie:
-

na gwinciarkach, frezarkach, tokarkach
tradycyjnych i maszynach CNC, gdzie
istnieje mozliwos¢ odwrdcenia kierunku
obrotow.

Trzonek Tulejka Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T
zaciskowa
TCo31t0CM2 | CM2-Morse MT 2 ER 20 M3-M1o 35 10 43 97 5 0,8
TCo310 W25 | W25 —Weldon W 25 ER zo0 M3-M1o 3,5 10 43 97 - 0,8
TCo816CM2 | CM 2 - Morse MT2 ER 25 M8-M16 3,5 10 48 104 5 1,2
TCo816CM3 | CM 3 - Morse MT3 ER 25 M8-M16 3,5 10 48 104 5 1,2
TCo816 W25 | W a5 —Weldon W 25 ER 25 M8-M16 3,5 10 48 104 = 1,4
TC1224 M3 | CM 3 - Morse MT 3 ER 32 M12-Ma24 4 15 58 105 5 1,4
TCi224 W32 | W32 - Weldon W32 ER 32 M12-M24 4 15 58 |105 | - 1,4
TC2036 CM 4 | CM 4 — Morse MT 4 ER 40 M20-M36 4 17 73 165 | 6,5 2,8
TC3664 CM 4 | CM 4 — Morse MT 4 ER 5o M36-Ms6 3,5 18 88 181 | 6,5 2,8




Przyrzady do gwintowania

Seria TF

Cechy i zalety:

e Regulowane sprzegto bezpieczenstwa;

e Kompensacja nacisku dla miekkiego
sprzegniecia narzedzia z przedmiotem
obrabianym;

e Kompensacja wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach , frezarkach i tradycyjnych
tokarkach z autorewersem.

Trzonek Tulejka Zakres (stal) KompensacjaC  Napiecie T
zaciskowa
TFo310 CM 2 CM 2 - Morse MT 2 ER 20 M3-M1o 3,5 10 65 | 114 1,5
TFo310 W 25 W 2 - Weldon W 25 ER 20 M3-M1o 3,5 10 65 | 114 1,6
TFo816 CM 2 CM 2 - Morse MT 2 ER 25 M8-M16 3,5 10 75 | 127 1,7
TFo816 CM 3 CM 3-Morse MT 3 ER 25 M8-M16 3,5 10 75 127 1,7
TFo816 W 25 W 25 - Weldon 25 ER 25 M8-M16 3,5 10 75 | 127 1,8
TF1224 CM 3 CM 3 -Morse MT 3 ER 32 M12-M24 4 15 90 | 144 1,9
TF1224 W 32 W 32 - Weldon W 32 ER 32 M12 -M24 4 15 g0 | 144 2,0
TF2036 CM 4 M 4 - Morse MT 4 ER 40 Mzo-M36 4 17 g0 | 192 4,0
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Seria STC

Zastosowanie:

na obrabiarkach CNC z
synchronicznym posuwem

Cechy i zalety:

Zsynchronizowany uchwyt do gwintowania z tulejg zaciskowg ER;
Chwyt cylindryczny;

Kompensacja naciskowa i wsteczna;

Pozwala zoptymalizowac obrébke gwintéw w fazie nawrotu obrabiarki.

Tulejka Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T

zaciskowa
STCo801600 16
STCo8o1g905 Cylindryczny ER 8 M1i-M3 0,3 0,5 19 90 0,2
STCo8o2000 20 013 03
STC1101905 19 0.4
sTCo2000 Cylindryczny ER 11 Ms3-Mé6 0,3 0,5 20 100 014
STCi102500 ’ ! 25 o 5'0 .
STC1102540 25 e
S5TCibo1905 19 o
Sl SIITEATT Cylindryczny ER 16 Ma-M8 0,3 0,5 20 110 oli
STC1602500 ’ ’ 25 !
STC1602540 25 0,5 05
S5TCzo001905 19 0,4
STC2002000 20 !
STC2002500 Cylindryczny ER 20 Mg-M1o 0,3 0,5 25 110 2’4
STC2002540 25 o 5’2 6
STC2003200 32 =
STC2501905 19 e
STCz502000 20 !
STC2502500 Cylindryczny ER 25 Mg-M16 0,3 0,5 25 110 04
STC2502540 25 o 0’2 6
STC2503200 32 "5 O
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Seria R

Cechy i zalety:

e Urzadzenie do gwintowania z regulowanym sprzegtem z wieloma stalowymi
tarczami i wtéknem ciernym;

e  Zacisk mocujacy;

e Nadaje sie do gwintowania w szeregu otwordw nieprzelotowych i przelotowych;

e Prosta, intuicyjna i ekonomiczna obstuga;

e Nie wymaga zadnego rodzaju akcesorium, poniewaz caty sprzet niezbedny do
gniazda meskiego jest dostarczany wraz z urzagdzeniem.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach z autorewersem Moze by¢ réwniez stosowany do
gwintownikdéw lewoskretnych.

Gtowica samocentrujaca

Trzonek Zakres (stal) tD e
rzonka
gwintownika

R10 CM 1 CM 1- Morse'a MT1 M3 - Mio 10x 8 90 a,7
RioCM2 CM 2 - Morse'a MTz2 M3 -Mio 10x8 90 0,7
R16 CM 2 CM 2 - Morse'a MTz2 M8 - M16 12X9 105 1,3
R16 CM 3 CM 3 - Morse'a MT 3 M8 - M16 12X 9 105 1,3
R22CM 3 CM 3 - Morse'a MT 3 M1z - M2g 18 x 14,5 130 2,5
R22CM 4 CM 4 - Morse'a MT 4 M1z - M24 18 x 14,5 130 2,5
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Seria B

Cechy i zalety:

e Uchwyt do gwintownikéw bezsprzegtowy;
e 7Zenskie mocowanie stozkowe;
e Prosty, intuicyjny i ekonomiczny w uzyciu.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach z autorewersem

Gtowica samocentrujaca

Zakres (stal) t?z?:li(a
gwintownika
B1o - B12 B2 M3-M12 10x8 50 0,3
B1io — B16 B 16 M3-M12 1w0x8 50 0,3
Bio - J2 JACOBS 2 M3-M12 1w0x8 50 0,3
Bi4-B16 B16 M1o-M18 12X9 6o 0,6
B2o-B18 B18 M14-M28 18 X 14,5 70 1,0
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Seria C

Cechy i zalety:

e Zintegrowany stozek;

o Gfowica samocentrujgca do modeli
C10, C14i C20;

e Tulejki ER do modeli C36i C50.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach z autorewersem

Gtowica samocentrujaca

Trzonek Szczgka glowicy Zakres (stal) D max
autocentrujacej trzonka
gwintownika

CioCM1 CM 1- Morse'a MT 1 = M3-M12 10X 8 50 0,4
CioCM 2 CM 2 — Morse'a MT 2 - M3-M12 10X 8 50 0,4
CigCM 2 CM 2 — Morse'a MT 2 - M1o-M18 12X9 60 0,6
C20CM2 CM 2 — Morse'a MT 2 - M1g-M24 18 x 14,5 70 1,0
Cz2o0CM 3 CM 3 - Morse'a MT 3 = M14-Mz4 18 X 14,5 70 1,2
C20CM g4 CM 4 — Moarse'a MT g4 - M1g-M24 18 x 14,5 70 1,5
C36CM 4 CM 4 — Morse'a MT 4 ER 40 Mzo-M36 28 X 22 90 2,5
CeoCM 4 CM 4 - Morse'a MT 4 ER 6o M30-Mso 40 130 2,9
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Gtowice z szybkozigczem
ze stozkiem Morse'a DIN 228B

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztagczem do gwintowania;
e Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach, na maszynach z nawrotem, z
CNC i bez CNC oraz na maszynach transfero-
wych i gwinciarkach wielofunkcyjnych.

W::allekioéé Zakres (stal) KompensacjaC  NapiecieT De
MAR1CM 2 CM 2 — Morse'a MT 2 M3-M12 7,5 7,5 36 47 0,30
MAR1CM 3 CM 3 - Morse'a MT 3 M3-M12 7,5 7,5 36 47 0,40
MAR2CM 3 | CM3— Morse'a MT 3 M8-Mzo 12,5 12,5 53 71 0,85
MAR2CM 4 | CM 4—- Morse'a MT 4 M8-Mzo 12,5 12,5 53 72 1,10
MAR3CM 4 | CM 4- Morse'a MT 4 M14-M33 20 20 78 105 1,50

ze stozkiem Morse'a  DIN 228A

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztagczem do gwintowania;
e Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach, na maszynach z nawrotem, z
CNC i bez CNC oraz na maszynach transferowych
i gwinciarkach wielofunkcyjnych.

MAR1CM 2 Al (M 2- Morse'a MT 2 1 M3-M12 7,5 7.5 36 47 0,30
MAR1CM 3 A| CM3- Morse'a MT 3 1 M3-M12 7,5 7,5 36 47 0,40
MAR2CM 3A| CM3 - Morse'a MT3 2 M8-Mz20 12,5 12,5 53 71 0,85
MAR2CM 4A] CM 4 - Morse'a MT 4 2 M8-Mz2o 12,5 12,5 53 72 1,10
MAR3ICM g Al CM 4 - Morse'a MT 4 3 M14-M33 20 20 78 105 1,50
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Chwyt cylindryczny

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztgczem do gwintowania;
e (Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach z autorewersem
i CNC.

ﬁiﬁlekioéc' Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T
MAR1C16 Cylindryczny | 16 1 M3-M12 7.5 7.5 36 | 8 | g0 0,25
MAR1Cz0 Cylindryczny | 20 1 M3-M12 7,5 7.5 36 8o 40 0,30
MAR1C25 Cylindryczny | 25 1 M3-M12 7,5 7,5 36 | 100 | g0 0,40
MAR1C32 Cylindryczny | 33 1 M3-M12 7,5 7.5 36 | 100 | 40 0,50
MAR2C25 Cylindryczny | 25 2 M8-Mz2o 12,5 12,5 53 | 124 | 64 0,80
MAR2C32 Cylindryczny | 32 2 M8-M20 12,5 12,5 53 | 124 | 64 0,90

Chwyt VDI DIN 69980

) I, Cechy i zalety:
ok
8 o Sﬂ : e Gtowica z szybkoztgczem do gwintowania;
1 72 e Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

12 na tokarkach CNC.
L Kotnierz do chtodziwa na zamdwienie

Model Chwyt Wielkosé Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T
tulei
MAR1V20 VDI 20 1 M3-M1z 7,5 7,5 36 53 0,40
MAR1V30 VDI 30 1 M3-M1z 7,5 7,5 36 56 0,45
MAR1V40 VDI 40 1 M3-M12 7.5 7,5 36 56 0,50
MAR1V50 VDI 50 1 M3-M12 7,5 7,5 36 56 0,55
MARz2V30 VDI 30 2 M8-M2o 12,5 12,5 53 77 0,90
MAR2V40 VDIl 40 2 M8-Mzo 12,5 12,5 53 77 0,95
MAR2V5o0 VDI 50 2 M&8-Mzo 12,5 12,5 53 8o 1,00
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Chwyt TR DIN 6327

Zastosowanie:

na gwinciarkach i obrabiarkach
nawrotnych, z CNCi bez, na
maszynach transferowych i
gwinciarkach wielofunkcyjnych.

Chwytz Wielkosé Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T

gwintem tulei
MARoT16x1,5 Trapezowy 16x1,5 0 M1-M1o 6,5 6,5 26 50 0,70
MARoT20x2 Trapezowy 20x2 0 M1i-Mio 6,5 6,5 26 50 0,75
MAR1T16x1,5 Trapezowy 16x1,5 1 M3—M12 7,5 7,5 26 52 0,80
MAR1T20x2 Trapezowy 20x2 1 M3—-M12 7,5 7,5 26 52 0,90
MAR1T28X2 Trapezowy 28x2 1 M3—-M12 7.5 7,5 26 52 1,00
MAR1T36x2 Trapezowy 36x2 1 M3-M12 7,5 7,5 26 54 1,10
MAR2Tz20x2 Trapezowy 20x2 2 ME8-M2o 12,5 12,5 53 76 2,00
MAR2T28x2 Trapezowy 28x2 2 M8-M2o 12,5 12,5 53 76 2,10
MAR2T36x2 Trapezowy 36x2 2 M8-Mzo 12,5 12,5 53 | 78 2,20

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztgczem do gwintowania;
e Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna;
e Chwyt z gwintem trapezowym (DIN6327).
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Chwyt B  DIN 238

Cechy i zalety:
e Gtowica z szybkoztagczem do gwintowania;

e Kompensacja osiowa;
e Zitgcze zenskie B (DIN238).

80

W
L

Wielkosc Zakres (stal)
tulei
MARo Bio Bio 1 M1-M7 33 55 0,25
MARo B1z B12 1 M1-M7 33 55 0,25
MAR1 B1o B1io 1 M3-M12 32 56 0,30
MAR1 B12 B12 1 M3-M12 32 56 0,35
MAR1 B16 Bib 1 M3-M12 32 b5 0,40
MAR2 B12 B12 2 M&-Mzo 50 76 0,45
MAR2 B16 B16 B M8-Mz2o 50 86 0,80
MAR2 B18 B18 2 M8-M2o 50 go 0,85

Zastosowanie:
na maszynach gwintujacych i maszynach z rewersem z posuwem recznym lub z $rubg patron.

Specjalne przystawki na zyczenie JACOBS itp.
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Chwyt MAS 403BT

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztgczem do gwintowania;
e Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach z przektadnia
nawrotng CNC.

Wielkosc Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T
tulei

MAR1-MAS403 BT30 ISO 30 1 M3-M12 7,5 7,5 36 62,5 1,10
MAR1-MAS403 BT40 150 40 1 M3-M12 7,5 7,5 36 67,5 1,20
MAR2-MAS403 BT40 150 40 2 M8-Mz2o 12,5 12,5 53 94,5 1,70
MAR2-MAS403 BT 5o ISO 50 2 M8-M2o 12,5 12,5 53 102,5 3,50

Chwyt DIN69871

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztgczem do gwintowania;
e Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach z przektadnia
nawrotng CNC.

Wielkos¢ Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T De

tulei

MAR1-DING69871 15030 1SO 30 1 M3—-M12 7.5 7.5 36 | 64 1,00
MAR1-DIN69871 150 40 IS0 40 1 M3-M12 7,5 7,5 36 | 6o 1,00
MAR1-DIN69871 ISO 50 1SO 50 1 M3—-M12 7.5 7.5 36 | 6o 4,00
MAR2-DIN6g871 IS0 40 150 40 2 M8-Mzo 12,5 12,5 53 | 98 1,50
MAR2-DIN6g871 ISO 50 1SO 50 2 M8-M2o 12,5 12,5 53 | 84 4,50
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Chwyt DIN2080

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztgczem do gwintowania;
e (Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach nawrotnych
zZ CNC lub bez.

Trzonek  Wielkosc Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T
tulei
MAR1-DIN2080 ISO 30 | 15030 1 M3-M12 7,5 7,5 36 59 0,80
MAR1-DINz2080 150 40 | 150 40 1 M3-M12 7,5 7,5 36 50 0,95
MAR1-DIN2080 150 50 | SO 50 1 M3—-M12 7.5 7,5 36 54 3,50
MAR2-DIN2080 I1SO 40 | 150 40 2 M8-Mz20 12,5 12,5 53 78 1,50
MAR2-DIN2080 [SO 50 | 1SO 50 2 M8-Mzo 12,5 12,5 53 80 4,50

Chwyt HSK

Cechy i zalety:

e Gtowica z szybkoztagczem do gwintowania;
e Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna.

Zastosowanie:

na gwinciarkach i maszynach z przektadnig
nawrotng CNC.

Chwyt Wielkosé Zakres (stal) Kompensacja C Napiecie T
tulei
MAR1HSK40 HSK 40 1 M3 - M12 7.5 7.5 36 120 1,20
MAR1HSK50 HSK 50 1 M3 - M12 7,5 7,5 36 120 1,30
MAR1HSKG3 HSK 63 1 M3 — M12 7,5 7,5 36 120 1,40
MAR1HSK100 HSK 100 1 M3 - M12 7,5 7,5 36 120 4,50
MAR2HSK40 H5K 40 2 M8 - Mzo 12,5 12,5 53 170 1,50
MARzHSKs50 HSK 50 2 M8 - Mzo 12,5 12.5 53 170 1,60
MAR2HSK63 HSK 63 2 M8 - Mzo 12,5 12,5 53 170 1,70
MAR2HSK100 HSK 100 2 M8 - M2o 12,5 12,5 53 170 4,80
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Seria TPO

Cechy i zalety: )
Zastosowanie:
e Gtowica do gwintowania uchwytéw i matryc gwintownikéw; na maszynach z przektadnig nawrotng, gtéwnie
e (Osiowa kompensacja naciskowa i wsteczna. tokarkach réwnolegtych i maszynach recznych.

Model Chwyt Wielkos¢ Zakres (stal) KompensacjaC  Napiecie T

tulei De

TPO 320 B18 B18 2(2/) M3-M2o 45 5 52 190 1,80

Glowice z szybka wymiang gwintownikow
- L -
CAPTO ISO 26623-1 |

Model
CPTMARC3238 32 19 38 8o
CPTMARC4038 Cq0 19 38 68
CPTMARC4055 Cq0 31 55 91,5
CPTMARC5038 Cso 19 38 85
CPTMARCs055 (5o 31 55 120
CPTMARC6338 (63 19 38 73
CPTMARC6355 C63 31 55 97
CPTMARC8038 C8o 19 38 75
CPTMARCS8055 C8o 31 55 93,5
CPTMARC8086 C8o 48 86 137




Gwinciarki pneumatyczne @

Gwinciarki pneumatyczne

Oferowana przez nas linia gwinciarek pneumatycznych jest jedng z najszerszych i najbardziej kompletnych dostepnych na
rynku. Produkty z tej linii, o zaawansowanej ergonomicznej konstrukcji, sg szczegdlnie cenione ze wzgledu na ich wysokg
niezawodnos¢, duzg szybkosc¢ i precyzje obrdbki.

W rzeczywistosci gwinciarki pneumatyczne sg w stanie poprawi¢ produktywnosé¢ w kazdym sektorze, od przemystu mecha-
nicznego po przemyst drzewny. Umozliwiajg wykonywanie gwintowania otworéw przelotowych i nieprzelotowych, ponowne
prowadzenie gwintow po pracach malarskich, montaz wktadek i kotkdw.

Odwrécenie kierunku obrotédw wrzeciona za pomoca gwinciarek pneumatycznych jest szybkie i tatwe.

Gwinciarki pneumatyczne z rewersem wstecznym

Srednica Srednica

przewodu
zasilajgcego

Zakres Chwyt Moment  Przylacze Zuzycie

Obroty

(stal) wrzeciona przy 6 Bar powietrza powietrza udowy L

Lt/min mm

PROSTA --> MOC 150 W

REVM080150 3-8 B10 370 14 1/4” GAS 260 6 38 340 1,30 |75

PROSTA --> MOC 300W

REVDR120300 4-12 B10 360 28 1/4” GAS 430 8 38 350 M0 |55
KATOWA 90°~-> MOC 300 W
REVQR120300 6-12 B10 360 28 1/4” GAS 430 8 38 350 1,50 75

Gwinciarki pneumatyczne z rewersem na przycisk

Zakres Chwyt Moment  Przylacze Zuzycie Srednica Srednica

Obrot . : d Waga
(stal) wrzeciona Y przy 6 Bar powietrza powietrza zI;;izI:n;;ze;o obudowy L
Lt}’ml’n mm
— PROSTA —> MOC 300 W
RAPDR080300 3-8 B12 650 16 1/4” GAS 600 10 413 297 1,50 82
RAPDR140300 6-14 B12 350 28 114" GAS 600 10 413 297 1,50 82
“ PROSTA --> MOC 500 W
RAPDR160500 4-16 B16 270 64 1/2"” GAS 1000 13 55 404 | 3,50 80
RAPDR300500 10-30 B16 100 180 1/2” GAS 1000 13 55 440 | 4,20 82

Inne modele gwinciarek pneumatycznych na zamodwienie



Gwinciarki elektroniczne

Gwinciarki elektroniczne

Zakres (stal) Maksymalny Maksymalna
RPM  Promieri wysokos¢
Metryczne Calowe pracy pracy
POSEIDON M1-M8 0-5/16" 1000 1200 500
ZEUS M3 -Mi16 | 5/32”-3/8" | 550 1200 500
EFESTO M12 — M27 w—-n" 90 1200 500
ARES M24 -M39 | 5/8”"-1.1/4" | 50 1200 500

Wysoka predkosc¢ dla szybszego gwintowania;

Silnik bezszczotkowy wysokiej czestotliwosci ze wskaznikiem predkosci;

Niskie napiecie 48 V dla wiekszego bezpieczenstwa;

Gwintowanie stali do M39;

Gwintowanie w pionie i poziomie;

Konstrukcja aluminiowa z podwdéjnym ramieniem, z przegubami zamontowanymi na tozyskach kulkowych;

7-calowy ekran dotykowy;

Joystick z przyciskami sterujgcymi;

Sterowanie obrotami w prawo i w

lewo;

Kontrola gtebokosci gwintowania;

Mozliwosc¢ regulacji predkosci eks-

trakcji od 20% do 100% maksymal-

nej predkosci;

Wieksze bezpieczenstwo dzieki kon-

troli elektronicznej momentu obro-

towego;

Szybka wymiana gwintownika
Opcjonalnie:

Automatyczne sterowanie smarowa-

nia narzedzi;

Program WKRECANIE i ODKRECANIE

Czesci zamienne do gwinciarek

Nasz warsztat mechaniczny zapewnia czesci zamienne do oryginalnych i kompatybilnych gwinciarek: gwinciarek wy-
siegnikowych, gwinciarek elektronicznych, gwinciarek pneumatycznych i wielu innych.
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QUOTE E RIFERIMENTI PURAMENTE INDICATIVI E NON IMPEGNATIVI

Maksymalny Sita sprezyny Wspomaganie Wspomaganie Skok Nosnosc
promieri pracy pionowe poziome pionowy .
Nm mm min - max
Nm Nm

BA0750.0200 750 200 80 80 440 0-2,5
BA0750.0400 750 400 80 80 440 2,0-5,5
BA0750.0600 750 600 80 80 440 4,0-9,0
BA0750.1000 750 1000 80 80 440 8,0-17,0
BA1050.0200 1050 200 80 80 640 0-1,2
BA1050.0400 1050 400 80 80 640 1,0-3,0
BA1050.0600 1050 600 80 80 640 2,0-5,0
BA1050.1000 1050 1000 80 80 640 4,5-10,5
BA1350.0400 1350 400 80 80 830 0-2,0
BA1350.0600 1350 600 80 80 830 1,0 - 3,0
BA1350.1000 1350 1000 80 80 830 2,5-7,5

Stot do gwintowania

Gwinciarki z ramieniem przegubowym przeznaczone sg do wykonywa-
nia gwintéw poza maszyng na czesciach metalowych, takich jak elementy
spawane elektrycznie, odlewy, formy, profile, ptyty i czesci niemetalowe.

Ich obstuga jest prosta, intuicyjna i ma wiele zalet:

* szybkie pozycjonowanie gtowicy roboczej, ktérg mozna obracaé w po-
ziomie i w pionie, pozwala na skrécenie czasu gwintowania;

e szeroki zakres roboczy pozwala na swobodng prace poza maszyng;

¢ operator pracuje z mniejszym wysitkiem, dzieki czemu moze korzystac z
maszyny w pozycji pionowej i bez koniecznosci pochylania sie nad gwin-
towanym elementem;

¢ Gwint ma wyzszg precyzje, a tym samym lepszg jakos¢ niz ten, ktory
mozna uzyskac przy operacjach recznych, poniewaz maszyna gwarantuje
jego prostopadtosc.

Zalety te przektadaja sie na redukcje kosztéw i czasu obrébki, a takze
wzrost wydajnosci.

Gwinciarki z ramieniem przegubowym muszg by¢ instalowane na stole
warsztatowym, statym lub przyczepnym, w zaleznosci od konkretnych
potrzeb.




