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Catkowicie nowa gietarka do rur i profili Nargesa MC650CNC
zostata w petni opracowana w hiszpanskim zaktadzie
produkcyjnym, co gwarantuje wyjatkowa jakos¢ i precyzje. Zostata
zaprojektowana zarobwno do produkcji pojedynczych elementéw,
jak i do produkcji seryjnej. Zaawansowany panel sterowania CNC
umozliwia tatwe tworzenie dowolnych ksztattow poprzez
bezposrednie programowanie wymaganych promieni, co pozwala
na produkcje duzych serii elementéw z wyjatkowa

powtarzalnoscia

Dzieki mozliwosci giecia rur okragtych o srednicy do 4 cali (101,6 mm), maszyna ta
doskonale sprawdza sie w zastosowaniach przemystowych oraz w projektach
architektonicznych.

Wykonana z blachy stalowej spawanej i
obrabianej mechanicznie, gietarka MC650CNC
wyrdznia sie wyjatkowa wytrzymatoscia i
stabilnoscia, doskonale sprawdzajac sie w takich
zastosowaniach jak produkcja obejm, szklarni,
balustrad, pergoli, belek tukowych oraz
konstrukcji metalowych dla koput i tuneli.
Swietnie nadaje sie réwniez do produkcji matej
architektury miejskiej, takiej jak latarnie uliczne,
stojaki na rowery, ostony drzew, stupki i wiaty
przystankowe.

Zdolnos¢ do giecia profili i rur o réznych
wymiarach, w potagczeniu z nowoczesna
technologig i petna tacznoscia, czyni ja idealnym
rozwigzaniem dla rozwijajacego sie przemystu 4.0
— zaréwno do uzytku wewnetrznego, jak i do
$wiadczenia ustug giecia dla klientéw
zewnetrznych.

Wszystkie produkty Nargesa sq zgodne z
europejskimi normami produkcji maszyn
przemystowych (EC).

W catosci sq wytwarzane w naszych zaktadach
produkcyjnych w Hiszpanii.

Komponenty hydrauliczne i elektryczne sq w petni
standardowe i pochodzq od czotowych europejskich
marek, co zapewnia wsparcie techniczne na catym
Swiecie: Rexroth, Bosch, Roquet, Schneider Electric,
LG, Telemecanique, Pizzato i inne.




PARAMETRY
TECHNICZNE

> tatwa obstuga: kazdy z minimalnym doswiadczeniem
moze wykonac¢ skomplikowane elementy o r6znych
promieniach dzieki nowemu sterownikowi CNC

> Biblioteka profili, promieni i rolek do wyboru.

> Kontrola predkosci i interpolacja osi zapewniajace
doskonate rezultaty i ptynne przejscia miedzy
segmentami

> W pelni automatyczna produkcja — wystarczy
nacisnac przycisk

> Wysokiej rozdzielczosci enkoder z 4096 impulsami i
wyjsciem kwadraturowym zapewniajgcym precyzyjna \
kontrole pozycji w kazdej chwili ‘
> Maksymalna zdolnos¢ giecia rur okragtych do 4 cali
(101,6 mm)

> W zestawie 9 standardowych rolek odpowiednich do
rur kwadratowych i prostokatnych, pretéw petnych,
profili UPN, IPN, profili typu T, katownikéw, blach i wielu
innych. Dostepne sg réwniez opcjonalne rolki do rur i
profili okragtych

> Srednica zewnetrzna rolek: 202 mm

> Charakterystyka osi: wykonane ze stali F154,

hartowane i szlifowane
> Srednica osi: dolne 65 mm, gérna 80 mm
> Dlugosc¢ uzytkowa osi: 130 mm

> 3 rolki napedowe zapewniajace lepszy chwyt i
eliminujace slady tarcia na powierzchni gotowych
elementéw

> Bezpieczna transmisja przez hartowane kota zebate
ptaskie, bez uzycia taricuchéw i delikatnych elementéw
> Naped elektrohydrauliczny i elektroniczna regulacja
niezalezna pozycji dolnych rolek — optymalizuje zuzycie
materiatu, umozliwia giecie mniejszych promieni i
zapewnia najlepsze efekty przy kazdym rodzaju pracy

> Regulowana predkos¢ rolek: od 3 do 8 obr./min,
dostosowywana do réznych materiatéw i rozmiaréw rur/
profili

> Silnik gtéwny: 3 kW /4 KM

> Silnik agregatu hydraulicznego: 0.75 kW / 1 KM

> Panel sterowania CNC ESA S625 z graficznym

interfejsem dotykowym..
> Napiecie 230 V/400V trojf azowe



Na co powinno sie
ZwWrocic uwage przy
zakupie gietarki CNC do
rur i porfili

System przewidywania promienia i
interpolacja osi

Nowy system CNC umozliwia natychmiastowe
uzyskanie zagdanego promienia giecia, jednoczesnie
minimalizujgc straty materiatowe. Utatwia to
wykonywanie detali o ztozonej geometrii w ciagu
kilku minut, zapewniajac precyzyjne rezultaty oraz
optymalizujac produkcje seryjna. Interpolacja osi
zapewnia ptynne przejscia pomiedzy segmentami, co
gwarantuje doskonatg jakos¢ gotowego wyrobu.

Komponenty CNC

Enkoder wysokiej rozdzielczosci: Umozliwia
absolutna kontrole potozenia dzieki enkoderowi o
rozdzielczosci 4096 impulséw z dekodowaniem
kwadraturowym (kanaty A+B), zasilany napieciem 5
VDC, ztaczem DB.

Oprogramowanie do giecia CNC: Natychmiast
oblicza promienie giecia, umozliwia interpolacje osi,
konfiguracje kierunku giecia, ptynne przejscia, prace
krok po kroku oraz tryb cyfrowy.

Czujnik optyczny (fotokomaérka): Czujnik
odbiciowy dalekiego zasiegu (300 mm), z wyjsciem
typu PNP normalnie otwartym i ztgczem M12.




Przemyst 4.0

Czwarta rewolucja przemystowa nadchodzi wraz z
firma Nargesa, oferujgc petng facznos¢ wszystkich
maszyn w celu zapewnienia obstugi
posprzedazowej. Uzytkownik otrzymuje darmowe
aktualizacje, profesjonalne zdalne  wsparcie
techniczne, diagnostyke w czasie rzeczywistym oraz
automatyczne powiadomienia o koniecznosci
przeprowadzenia  konserwacji zapobiegawcze;.
Wszystko to zwieksza wydajnos$é maszyny i pozwala
unikna¢ nieplanowanych przestojow.

Funkcja EcoMode

Automatycznie ogranicza zuzycie energii poprzez
odtaczanie elementéw elektrycznych o najwiekszym
poborze mocy podczas okreséw bezczynnosci.
Zmniejsza to zuzycie energii i jednoczednie
podkresla zaangazowanie firmy Nargesa w ochrone
Srodowiska i zrbwnowazony rozwdj planety.

Solidnosé i moc

Zaprojektowana z mysla o pracy w najbardziej
wymagajacych  warunkach, catkowicie nowa
gietarka do rur Nargesa MC550CNC o zakresie giecia
rury do 3 cali moze pracowac bez przerwy przez caty
dobe. Jej solidno$¢ wynika z konstrukcji ze stalowej
blachy poddanej obrébce cieplnej dla zwiekszenia
odpornosci na zuzycie. Zrédtem mocy jest wydajna
przektadnia, ktéra przekazuje naped na osie poprzez
indukcyjnie  hartowane ptaskie kota zebate,
eliminujac tym samym potencjalne stabe punkty
konstrukcyjne.




Praca w pozycji pionowej i poziome;j
Wszechstronno$¢ nowej gietarki trojrolkowej Nargesa
MC550CNC  pozwala na giecie zaréwno matych
elementéw, jak i detali o bardzo duzych promieniach.
Produkcja elementéw o promieniach réwnych lub
mniejszych niz 750 mm moze by¢ z tatwosciag
realizowana w pozycji pionowej. Natomiast przy
wiekszych promieniach giecia zaleca sie prace w
pozycji poziomej, co zapewnia odpowiednie
podparcie i zapobiega deformacjom spowodowanym
ciezarem materiatu. Pozycja pozioma jest rOwniez
idealna w przypadku ograniczonej wysokosci hali lub
pomieszczenia, w ktdrym pracuje maszyna.

Asymetryczne ustawienie rolek i
elektroniczne sterowanie

W przeciwienstwie do gietarek piramidalnych,
asymetryczna konstrukcja dolnych rolek gietarki
Nargesa MC550CNC  pozwala na niezalezne
przesuwanie dwoch dolnych osi. Umozliwia to
regulacje rozstawu rolek w celu lepszego
wykorzystania materiatu, ktéry moze by¢ giety niemal
do samych koncéw. Dodatkowo, asymetryczna
konfiguracja pozwala na znaczne zmniejszenie
minimalnych mozliwych do uzyskania promieni
giecia w poréwnaniu do maszyn piramidalnych.

Trzy rolki napedowe

Zwiekszaja predkos¢ pracy oraz zapewniaja
optymalne prowadzenie materiatu, co jest kluczowe
przy gieciu profili prostokatnych, kwadratowych lub
okragtych. Zapobiega to powstawaniu
niepozadanych $ladéw na powierzchni gotowego
elementu - zjawisku typowemu dla maszyn z jedynie
dwiema rolkami ciagnacymi, ktére wymagaja
stosowania radetkowanych rolek w celu zwiekszenia
przyczepnosci




Latwy transport na miejsce pracy

Otwér w gornej czesci maszyny umozliwia jej
przemieszczanie za pomocg dzwigu, natomiast
dolna konstrukcja przystosowana do paletowego
podnoszenia sprawia, ze transport nie komplikuje
logistyki. Dzieki temu mozliwe jest wykonywanie
detali bezposrednio na miejscu montazu, co
przektada sie na lepszg obstuge klienta i eliminuje
konieczno$¢ ciagtego przewozenia elementow
miedzy placem budowy a warsztatem. Dodatkowo,
dzieki zasilaniu jednofazowemu, maszyna moze by¢
uruchomiona praktycznie wszedzie - wystarczy
standardowe gniazdo elektryczne.

Regulowana predkos¢ giecia

W standardzie maszyny MC550CNC predkos¢ giecia
jest regulowana, co odréznia jg od wiekszosci
konkurencyjnych modeli. Mozliwo$¢ dopasowania
parametréw pracy do rodzaju i charakterystyki
materiatu pozwala na optymalizacje produkgji bez
utraty jakosci, zapewniajgc powtarzalnos¢ przy
seryjnej produkcji oraz sprawne wykonywanie
pojedynczych elementéw w bardzo krétkim czasie




Gietarka CNC do rur NARGESA MC650CNC zostata
zaprojektowana tak, aby kazdy operator — nawet
bez doswiadczenia - moégt gigé elementy o
dowolnym ksztatcie i skomplikowanej geometrii.

Znalezienie wykwalifikowanego pracownika z doswiadczeniem w gieciu jest trudne,
a czesto wrecz niemozliwe. Jedynym rozwigzaniem jest wdrozenie nowoczesnych
technologii do proceséw giecia. Dzieki zastosowanej technologii oraz znakomitemu
stosunkowi jakosci do ceny, trojrolkowa gietarka MC550CNC stanowi optymalne
rozwigzanie dla wielu uzytkownikéw i producentéw jako najlepszy wybor w swojej
klasie gietarek.

Sterowanie CNC - w odréznieniu od innych
rozwigzan - sprawia, ze caly proces giecia jest
niezwykle prosty i nie wymaga wykwalifikowanego
operatora do szybkiego i precyzyjnego wykonania
giecia. Co wiecej, znaczaco wzrasta wydajnos¢, a te
same ksztatty i zblizone elementy mozna bez
problemu powtorzy¢ w przysztosci.

W tym celu maszyna wyposazona zostata w
kompletng biblioteke profili oraz rozbudowang
edytowalng baze danych z predefiniowanymi
promieniami giecia.

Urzadzenie oferuje réwniez niezwykle przydatne
narzedzie umozliwiajace graficzne ustawienie rolek
na ekranie dotykowym - to tylko jedna z wielu
funkcji nowego panelu sterowania i zarzadzania
gietarka MC650CNC

Wiele miesiecy testow, programowania i udoskonalania
pozwolito stworzy¢ idealnego ,asystenta” dla obecnychi
przysztych pokolen operatoréw maszyn do giecia.




Wizualna demonstracja potozenia rolek

Sterowanie gietarki pozwala na  wizualng
demonstracje na ekranie koniecznego potozenia
rolek dla kazdej osi. Jest to graficzne przedstawienie
zapisane w programie giecia, pokazujace jakie rolki
zostaty zamontowane, ich kierunek oraz uktad dla
danego elementu. Gtdwnym celem jest utatwienie
powtarzalnosci produkcji, co pozwala zaoszczedzié
czas i zredukowac btedy podczas programowania —
nawet po kilku miesigcach mozna jednoznacznie
ustali¢ konfiguracje rolek uzywana przy danym

gieciu.

Biblioteka profili

Maszyna  posiada  rozbudowang  biblioteke
wszystkich profili, ktére moze gig¢. Dodatkowo
mozliwe jest wprowadzenie wymiaréw i grubosci
materiatu, co umozliwia identyfikacje uzytego
surowca przy pézniejszej produkcji.

Lista predefiniowanych promieni giecia

Z mysla o maksymalnych oszczednosciach dla
uzytkownika, mozliwe jest przygotowanie probki
referencyjnej na podstawie wykonywanej pracy. Po
jej wygieciu maszyna zapisuje jednoznaczna
zalezno$¢ pomiedzy rzeczywistym potozeniem
rolek, a uzyskanym promieniem — dane te trafiaja do
pamieci maszyny. Dzieki temu operator wie z
wyprzedzeniem, w jakim potozeniu musza
znajdowac sie rolki, aby uzyska¢ znany promien
giecia lub tez moze ekstrapolowac te informacje do
wyznaczenia nowych promieni na podstawie
istniejacych danych.

Co wiecej, kazda wartos¢ promienia bedzie mozliwa
do zyskania bez koniecznosci préb i bftedéw -
wystarczy wprowadzi¢ nowy pomiar w trakcie
pracy. Oznacza to oszczedno$¢ czasu oraz materiatu,
ktory jest czesto bardzo kosztowny.




ESA 5625 - CHARAKTERYSTYKA STEROWNIKA

Panel sterowania CNC ESA S625, ktéry jest standardowo dostarczany z gietarka do rur Nargesa MC650CNC,
oferuje petng facznos¢, spetniajac wymogi Przemystu 4.0. Wyposazony w 7-calowy kolorowy ekran
dotykowy, taczy duzg moc obliczeniowa z intuicyjnym i tatwym w obstudze interfejsem graficznym.

Dzieki cyfrowemu programowaniu krok po kroku, tworzenie pojedynczych detali lub produkgji
seryjnej na podstawie projektu jest szybkie i proste: wystarczy zdefiniowac typ rury lub profilu, jego
wymiary, materiat oraz konfiguracje rolek na osiach, a nastepnie wprowadzi¢ zadane promienie
giecia. Po zatwierdzeniu wystarczy nacisnac przycisk, aby uzyska¢ doskonate rezultaty.

Najwazniejsze funkcje systemu sterowania:

> Inteligentny system umozliwiajacy natychmiastowe uzyskanie zagdanych promieni giecia.

> Pojemnos¢ pamieci do ponad 10 000 programéw w trybie cyfrowym krok po kroku

> Interpolacja osi z niezalezna regulacja predkosci zapewniajaca ptynne przejécia i perfekcyjne wykonczenie
bez sladéw na materiale.

> Mozliwos¢ ustawienia jednostek miary w calach lub milimetrach.

> Baza danych dostepnych rolek - z mozliwoscig dodawania i edyc;ji.

> Baza danych profili, rur i materiatéw - z mozliwoscig dodawania i edycji.

> Wielojezyczny interfejs z mozliwoscig wyswietlania w ponad 20 jezykach.

> Regulowana predkos¢ giecia w zakresie od 3 do 8 obr./min dla optymalnych rezultatow.

> Tryb pracy manualny lub automatyczny.

> Petna tacznos¢ zgodna z wymogami Przemystu 4.0 — zdalne doradztwo techniczne i pomoc serwisowa w
dowolnym miejscu na Swiecie

> 4-kierunkowy joystick do ruchéw obrotowych i pozycjonowania w trybie recznym oraz do programowania
krok po kroku

> Programowanie cyfrowe utatwiajgce przygotowanie pierwszego detalu.

> Przycisk produkgji seryjnej z podswietleniem informujgcym o statusie.

> Diagnostyka stanu maszyny i komunikaty alarmowe na ekranie.

> Ostrzezenia o potrzebie przeprowadzenia konserwacji prewencyjnej w czasie rzeczywistym.

> Rozdzielczos¢ ekranu graficznego: 800x480 pikseli.

> Dysk SSD o pojemnosci 128 MB.

> 2 wejscia analogowe z przetwornikiem ADC 12 bitéw.

> 16 wejs¢ cyfrowych (24 V DC)

> 16 wyjs¢ cyfrowych (24 V DC, maks. 0,7 A), zabezpieczonych przed przecigzeniem i zwarciem

> Do 3 réznicowych wejs¢ enkodera z interfejsem TTL i opcjonalnym zewnetrznym zasilaniem.

> 1 port szeregowy R5232 z gniazdem DB9.

> 1 port CAN z gniazdem DB9.

> Napiecie zasilania: 24 V DC.

> 1 USB port.
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M OZ LIWOS’CI Gl EC |A | Wymiary przedstawione w ponizszej tabeli maja

charakter orientacyjny; sa one bezposrednio
uzaleznione od twardosci i jakosci rury lub profilu.

MC150B MC200 MC400 MC200H
Profile Wym. Min. prom. Wym. Min. prom. Wym. Min. prom. Wym. Min. prom.
= 50x10 300 50x10 300 50x10 250 60x10 200
@ 60x20 200 80x20 150 80x20 150 80x20 150
@ 25x25 200 30x30 200 30x30 150 30x30 150
ﬁ 50x50x3 700 50x50x3 600 50x50x3 600 50x50x3 450
40x40x3 350 40x40x3 300 40x40x3 300 40x40x3 300

@ 40 200 40 200 40 150 40 200

@ 40 250 40 250 40 200 40 250

ﬁ 40 300 40 300 40 250 40 250

ﬁ 50 200 60 300 60 225 60 225

@ 50 250 60 300 60 225 60 225

A% 40 500 40 420 40 200 40 300

ﬁ 25 180 30 150 30 150 30 150

50,8x3" 600 63,5x3" 500 63,5x3" 450 63,5x3" 450
& o =2 600 =2"1/2x3* 500 =2"1/2x3* 450 =2"1/2x3* 450
40x2* 300 40x2* 250 40x2* 200 40x2* 200

* Rolki opcjonalne




MC550 - MC550CNC MC650 - MC650CNC

Profile Wymiary Min. promien Wymiary Min. promien
60x15 400
60x8 200 100x15 1250
50x15 350 80x20 450
= 50x10 175 60x15 300
408 150 50x15 155
305 110 20x10e 140
25x5 105
100%20 250 120%20 250
@ 80x20 200 100x25 350
80x15 180 80x20 200
35X35 400 45x45 300
30x30 200
40x40 280
25x25 175
25x25 200
AV 150 20x20 @ 150
15x15 150
60x603 800 70x70x4 750
ﬁ 50x50x3 600 60X60x3 750
35x35x3 200 40x40x3 300
70x30x3 500 80x40x3 500
@ 60x30x3 400 60x30x3 300
50x30x3 250 50x30x3 250
*
60X60x7 300 80 >00
70 400
Jg— 50X50x6 250 o 00
40x40x5 200 40 150
60X60x7 500 80* 500
@ 50X50x6 400 60 400
40X40x5 300 40 150
60X60x7 350 c0x8 450
F=\\ 50x50x6 300 toxe B
40x40x5 250
40X20x5 160 120* 600
ﬁ 60x30x6 200 100* 600
80x45x6 400 80 350
80x45x6 600 120 700
@ 60x30x6 250 100* 700
40X20x5 200 80 400
70x7 600
m 50x5 550 60x5 400
40x5 400 50x5 300
40x4 250
@ 50x5 ® 750 50x5 ® 750
40x4® 500 40x4 ® 500
40 300 0 200
35 250
40 200
30 200 s —
20 130
101,6x3,5* (=4"x3) 500
76,2x3* (3"x3) 500 100x3* 500
ﬁ 40x2 180 88,9x4* (=3"SCH) 700
20x2 100 35x2* 120
20x1,5% 115

* Rolki opcjonalne ® Do konsultacji




WYMIARY
ZEWNETRZNE
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+ Dolna stopa umozliwiajaca fatwy transport
maszyny na miejsce pracy lub do magazynu.

» Maszyna dostarczana jest w petni zmontowana.

« Podstawa platy z metalu i tréjwarstwowy karton
przystosowany do transportu na duze odlegtosd¢i

MC650CNC

Szerokos¢ 1380 mm
Dtugos¢ 1070 mm
Wysokos¢ 2090 mm
Objetos¢ 3,08 m?
Waga netto 1305 kg

Waga brutto 1336 kg




STANDARDOWE AKCESORIA
DOSTARCZANE Z MASZYNA

Rolki standardowe MC650

Maszyna jest wyposazona w 9 standardowych
elementéw, ktére umozliwiaja giecie wszystkich
typow profili: rur kwadratowych i prostokatnych,
pretéw okragtych i kwadratowych, profili typu U,
profili typu T, katownikéw, ptaskownikéw oraz
ptaskownikéw z zaokraglonymi krawedziami.

Regulowane rolki — uzytkownik moze dowolnie
konfigurowac ich ustawienie, co pozwala na
dopasowanie do réznych rozmiaréw i giecie wielu
typow profili.

Rolki stalowe F155 — hartowane i szlifowane dla
zapewnienia najwyzszej trwatosci i precyzji pracy.
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Opcjonalne rolki stalowe hartowane do rur - MC650

Rolki wykonane ze stali F155, hartowana do twardosci
62 HRC. Przeznaczone do giecia wszystkich typéw rur
stalowych i nierdzewnych o przekroju okragtym.

Przed uzyciem z rurami nierdzewnymi nalezy doktadnie
oczyscic rolki, aby zapobiec zanieczyszczeniu powierzchni
rury.

W przypadku rur o matych wymiarach, na jednej rolce
umieszczane sq dwa rozmiary.

Wymiary w [mm]

Referencja Wymiary Waga
140-08-08-RHT0001 (25 +30) 45,30 kg
140-08-08-RHT0002 (20 +35) 44,80 kg
140-08-08-RHT0003 40 45,30 kg
140-08-08-RHT0004 50 40,80 kg
140-08-08-RHT0005 60 35,70 kg
140-08-08-RHT0006 70 64,70 kg
140-08-08-RHT0007 80 57,40 kg
140-08-08-RHT0008 90 49,50 kg
140-08-08-RHT0009 100 41,00 kg

Wymiary ISO
140-08-08-RHISOT0001 (3/8"+1/2")=(17,24 21,3 mm) 49,50 kg
140-08-08-RHISOT0002 (1"+3/4") = (33,7 + 26,9 mm) 43,75 kg
140-08-08-RHISOT0003 1"1/4=42,4 mm 44,40 kg
140-08-08-RHISOT0004 171/2 =483 mm 41,60 kg
140-08-08-RHISOT0005 2"=60,3 mm 35,50 kg
140-08-08-RHISOT0006 2"1/2=73mm 62,60 kg
140-08-08-RHWTO0007 3"=88,9 mm 50,35 kg
140-08-08-RHWT0008 3"1/2=101,6 mm 39,50 kg

Wymiary w calach

140-08-08-RHWT0001 (1/2"+1"1/4) = (12,70 + 31,75 mm) 47,25 kg
140-08-08-RHWT0002 (1"4+3/4") = (25,40 + 19,05 mm) 48,00 kg
140-08-08-RHWT0003 1"1/2=38,1 mm 45,90 kg
140-08-08-RHWT0004 2"=50,8 mm 40,70 kg
140-08-08-RHWT0005 2"1/2=63,5mm 33,70 kg
140-08-08-RHWT0006 3"=76,2mm 60,20 kg
140-08-08-RHWTO0007 3"1/2=889 mm 50,35 kg
140-08-08-RHWTO0008 4"=101,6 mm 39,50 kg

Komplet rolek hartowanych do giecia profila UPN-100-120mm

Zestaw 3 hartowanych rolek stalowych do profili UPN ze stali miekkiej lub
nierdzewnej

Przed uzyciem ze stalg nierdzewnq nalezy zawsze doktadnie oczyscic rolki, aby
zapobiec zanieczyszczeniu rury

Reference

Dimensions Weight

140-08-08-RHT0010

Regulowane w zakresie od 100 do 120 mm 52,72 kg




Rolki do rur z tworzywa Sustarin- MC650

Rolki wykonane z tworzywa Sustarin do giecia rur
okragtych ze stali nierdzewnej, aluminium oraz
materiatéw delikatnych o grubosci scianki
nieprzekraczajacej 2,5 mm

Rolki Sustarin nie uszkadzajq gietego materiatu ani nie
powodujq jego zanieczyszczenia.

W przypadku rur o matych srednicach, na jednej rolce
umieszczane sq dwa rézne rozmiary.

Wymiary w [mm]

Refernecja Wymiar Waga
140-08-08-R10001 (25 +30) 9,35kg
140-08-08-R10002 (20 + 35) 9,25 kg
140-08-08-R10003 40 9,30 kg
140-08-08-R10004 50 8,50 kg
140-08-08-R10005 60 7,60 kg
140-08-08-RI0006 70 6,50 kg
140-08-08-R10007 80 11,80 kg
140-08-08-RI0008 90 10,35 kg
140-08-08-R10009 100 8,80 kg

Wymiary ISO
140-08-08-RIISOT0001 (3/8"+1/2")=(17,2+ 21,3 mm) 10,10 kg
140-08-08-RIISOT0002 (1"+3/4") = (33,7 + 26,9 mm) 9,00 kg
140-08-08-RIISOT0003 1"1/4 =424 mm 9,15 kg
140-08-08-RIISOT0004 1”1/2=48,3 mm 8,65 kg
140-08-08-RIISOT0005 2"=60,3 mm 7,55 kg
140-08-08-RIISOT0006 2"1/2=73 mm 14,20 kg
140-08-08-RIWT0007 3"=88,9 mm 10,50 kg
140-08-08-RIWT0008 3"1/2=101,6 mm 8,50 kg
Wymiary w calach
140-08-08-RIWT0001 (1/2"+1"1/4) = (12,70 + 31,75 mm) 9,65 kg
140-08-08-RIWT0002 (1"+3/4") = (25,40 + 19,05 mm) 9,80 kg
140-08-08-RIWT0003 1"1/2 =38,1 mm 9,40 kg
140-08-08-RIWT0004 2"=50,8 mm 8,45 kg
140-08-08-RIWT0005 2"1/2=63,5mm 7,25 kg
140-08-08-RIWT0006 3"=76,2mm 12,30 kg
140-08-08-RIWT0007 3"1/2=889 mm 10,50 kg
140-08-08-RIWT0008 4"=101,6 mm 8,50 kg
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