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’ TESTA PORTA COLTELLI PER GIUNZIONI
GLUE JOINT CUTTERHEADS
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Avanzamento manuale
Manual feed

APPLICAZIONE/APPLICATION:
Esecuzione di profili a pettine per giunzione di pannelli.
For cutting of glue joints in solid wood and panels.

MACCHINA/MACHINE:
Toupie, scorniciatrici, squadratrici/Shapers and moulders.

INFORMAZIONI TECNICHE/TECHNICAL INFORMATION:
Esecuzione con coltelli in hw integrale micrograno. agendo sulla vite di posizionamento
si ottengono giunzioni strette o lasche secondo la richiesta.
Manufactured with solid carbide micrograin knives. by adjusting the positioning screw
with the uses of the graduated scale “tight” or “loose” joints can be obtained
depending on requirements.
foro “d” max 50 mm

) B=30n.6.000/10.500 min"'- B= 40 n. 6.000/10.500 min"'
B= 50 n. 5.500/9.500 min" - B= 60 n. 5.500/9.500 min"

RICAMBI/Spare Parts

Codice D B ND T Cod. Prezzo Coltello Cuneo Vite Chiave
Code D B ND T Price Code Knife Gib Screw key
2470.140.305 140 30 14+26 1 5 B27 8230.030.005  8280.260.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.308 140 30 14:26 1 10 L27 8230.030.010  8280.260.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.312 140 30 14+26 1 15 E28 8230.030.015  8280.260.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.405 140 40 2036 2 5 B28 8230.040.005  8280.360.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.408 140 40 2036 2 10 G28 8230.040.010  8280.360.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.412 140 40 2036 2 15 C29 8230.040.015  8280.360.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.505 140 50 2646 3 5 G28 8230.050.005  8280.460.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.508 140 50 2646 3 10 F29 8230.050.010  8280.460.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.512 140 50 26+46 3 15 B30 8230.050.015  8280.460.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.605 140 60 33:56 4 5 E30 8230.060.005  8280.560.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.608 140 60 33:56 4 10 B31 8230.060.010  8280.560.000  8285.008.000  8350.040.000
2470.140.612 140 60 33:56 4 15 F31 8230.060.015  8280.560.000  8285.008.000  8350.040.000
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