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Pokretto do gwintownikéw m3-m10 / YT-2996

Cena brutto
Cena netto
Dostepnos¢
Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN
Producent
Jednostka
Rozmiar
Dtugos¢ [mml]
Materiat

llo$¢ [szt.]

Opis produktu

Zakres gwintownikéw M3-M10
Model YT-2996
|Producent YATO

Typ mocowania Uniwersalny uchwyt

Charakterystyka pokretta gwintowniczego

Pokretto do gwintownikéw M3-M10 YATO YT-2996

12,63 zt

10,27 zt
Dostepny od reki
natychmiast
YT-2996
YT-2996
5906083929960
YATO

SZT
uniwersalny
180

stal

1

IReczne pokretto gwintownicze przeznaczone do gwintownikéw metrycznych w zakresie M3-M10. Narzedzie warsztatowe
zapewniajgce kontrolowane i precyzyjne wykonywanie gwintéw wewnetrznych w otworach.
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Zakres rozmiaréw M3-M10

Obstuguje gwintowniki metryczne od $rednicy 3 mm do 10 mm. Oznacza to kompatybilnos$¢ z najpopularniejszymi rozmiarami
gwintéw uzywanych w mechanice warsztatowej, naprawach sprzetu i montazu konstrukcji metalowych.

Uniwersalny uchwyt gwintownika

Mechanizm mocujacy umozliwia szybka wymiane gwintownikéw bez dodatkowych narzedzi. Zapewnia stabilne zamocowanie
trzpienia, eliminujac luz osiowy i promieniowy podczas gwintowania.

Ergonomiczne ramiona robocze

Dwustronne pokretto z wydtuzonymi uchwytami zwieksza moment obrotowy przy minimalnym wysitku. Konstrukcja pozwala na
precyzyjne kontrolowanie predkosci i kierunku ruchu gwintownika.

Konstrukcja warsztatowa

Wykonanie ze stali narzedziowej zapewnia odpornos¢ na deformacje podczas pracy z twardszymi materiatami. Narzedzie
przeznaczone do intensywnej eksploatacji w warunkach warsztatowych.

Specyfikacja techniczna

Model YT-2996

Producent YATO

Zakres gwintownikéw M3-M10 (metryczne)

Typ narzedzia Pokretto reczne do gwintownikéw
Przeznaczenie Gwintowanie otworéw wewnetrznych

Zastosowanie pokretta do gwintownikéw

¢ Gwintowanie otworéw w stalowych elementach konstrukcyjnych i maszynowych

¢ Naprawa uszkodzonych gwintéw w blokach silnikéw i skrzyniach biegéw

¢ Przygotowanie otworéw montazowych w aluminiowych obudowach i profilach

¢ Prace serwisowe przy urzadzeniach przemystowych wymagajgcych precyzyjnych gwintéw
e Montaz instalacji hydraulicznych i pneumatycznych z gwintowanymi potaczeniami

¢ Renowacja i konserwacja maszyn w warsztatach mechanicznych
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¢ Prace Slusarskie przy produkcji elementéw z gwintami wewnetrznymi
e Naprawy sprzetu AGD i elektronarzedzi wymagajgcych wykonania gwintu zapasowego

Uzytkowanie i konserwacja

Przygotowanie otworu pod gwintowanie

Przed rozpoczeciem gwintowania nalezy wywierci¢ otwér o Srednicy odpowiedniej dla danego rozmiaru gwintu. Dla gwintu M3
srednica rdzenia wynosi 2,5 mm, dla M10 okoto 8,5 mm. Otwér musi by¢ prostopadty do powierzchni i oczyszczony z wiéréw.

Technika gwintowania recznego

Gwintownik nalezy wprowadza¢ z niewielkim dociskiem, obracajac pokretto réwnomiernie. Co p6t obrotu zaleca sie cofniecie
gwintownika o ¢wier¢ obrotu w celu ztamania wiéra. Stosowanie ptynu do gwintowania zmniejsza opdr i wydtuza trwatos¢ narzedzia.

Konserwacja pokretta

Po zakonczeniu pracy nalezy usuna¢ wiéry z mechanizmu mocujacego i zabezpieczy¢ metalowe elementy cienka warstwa oleju

ochronnego. Mechanizm uchwytu wymaga okresowego sprawdzenia luzu i regulacji docisku szczek.

Produkty uzupetniajgce

Do pokretta zaleca sie komplet gwintownikéw metrycznych M3-M10, ptyn do gwintowania oraz szczotka do czyszczenia
gwintéw. Dla precyzyjnego wyznaczania otworéw przydatny bedzie przyrzad do znakowania i wiertta rdzeniowe.
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