AR SPV SPINTEC Géngchuck CGS / CGS-C

Typ CGS Typ CGS-C
Tapphallare typ T eller TK. Tapphallare typ TC for kylning langs tappen.

Stéllbart ansattningstryck Stéllbart ansattningstryck

Invéandig kylning.
Max 50 bar.

Tapphéllare typ TG

Handhavande.
Vid leverans ar Gangchucken installd pa maxvarde.

1. Avlastning anséttningstryck. Typ CGS-C
Skruva ut bada skruvarna moturs lika mycket pa bada

sidorna. Tapphallare typ T for gangtappar med genomgaen-

2. Max instillning av anséttningstryck. de kylkanaler.

Pressa in ytterhylsan sa att aven glidkroppen gar i botten. Stllbart ansattningstryck
(A) och skruva ned bada skruvarna medurs till stopp (B).
Skruva dérefter tillbaka ett varv pa bada skruvarna. W

Invéndig kylning.
Max 50 bar.

Tapphallare typ T

Ytterhylsa
Kullagrad fri axialrérelse (Floating) eliminerar maskin-

- spindelns axiella krafter. Hart anséttningstryck gor att
- , gangtappen bérjar skéra direkt vid anséttning.

Riktvarden for ansattning i stal.
M3 - M8 40-80N
M8-M16  80-170N
M16-M30 170-200N

T - — tel: 016-15 30 30

! For att demontera och montera apparaten behévs . .

A specialverktyg. Skicka darfor alltid apparaten till en SPV mfo@splntec.se
representant om den behdver éversyn eller reparation. Www_spintec.se

2007-11-19




RSPV SPINTEC

Tapping chuck CGS / CGS-C

Type CGS
Tap adapter type T or TK.

Adjustable collaring
pressure

Handling.

The value is set to maximum value at delivery.

1. Relief of collaring pressure.
Turn the two screws counter clockwise, equal on both
sides.

2. Maximum collaring pressure.

Compress the lock ring until even the sliding body reach
the bottom (A) and turn the both screws clockwise to the
bottom (B). Then relief the screws one turn.

Lock ring

Type CGS-C
Tap adapter type TC for cooling along the tap.

Adjustable collaring
pressure

Internal coolant
Max 50 Bar

Tap adapter type TC

Type CGS-C
Tap adapter type T for taps with coolant channels .

Adjuatable collaring
pressure

Internal coolant
Max 50 bar

Tap adapter type T

Ball bearing drive and float mechanism eliminates the
axial forces of the machine spindle. Hard start allows the
tap to start cutting immediately at collaring.

Torque values at collaring in steel.

M3 - M8 40 - 80N
M8-M16  80-170N
M16-M30 170-200 N

OBSERVE! To disassemble and assemble the unit are
special tools required. Always send the unit to a SPV

Spintec representative for service and repair.

Phone:++46 16-15 30 30
info@spintec.se

2007-11-19

www.spintec.se



JR 'SPV SPINTEC

Gewindebohrfutter CGS / CGS-C

Typ CGS
Schnellwechselhalter Typ T oder TK.

Einstellbarer Ansatzdriick

Handhabung.
Der Ansatzdruck ist bei Auslieferung auf den maxi-
malen Wert eingestellt.

1. Senken des Ansatzdriick.

Drehen Sie dazu beide Schrauben gegen den Uhrzeiger-

sinn. Dies gleichmaRig auf beiden Seiten.

2. Maximaleinstellung des Ansatzdriick.

Drucken Sie den Sicherungsring runter, bis der Gleitkor-
per eben auf den Boden (A) liegt. Danach drehen Sie
beide Schrauben
im Uhrzeigersinn
zum Boden (B).
Zum Schluss die
Schauben mit
einer Drehung
l6sen.

Sicherungsring 2

\ R

\

Typ CGS-C

Schnellwechselhalter Typ TC zur Kiihlung ent-
lang des Gewindebohrers.

Einstellbarer Ansatzdriick

Innere Kihimittelzufhr
Max. 50 bar

Schnellwechselhalter Typ TC

Typ CGS-C

Schnellwechselhalter TypT flir Gewinde mit Kiihl-
mittelkandlen.

Einstellbarer Ansatzdriick

Innere Kihlmittelzufuhr
Max. 50 bar

Schnellwechselhalter Typ T

Kugelgelagerte, freie axiale Bewegung (floating) gleicht
die axialen Kréfte der Maschinenspindel aus. Hoher An-
satzdruck gewdhrleistet, dass der Gewindebohrer direkt
beim Ansetzen mit dem schneiden beginnt.

Einstellbarer Ansatzdriick beim schneiden in Stahl.

2008-02-26

Bitte beachten! Zur De- bzw. Montage wird spezielles
Werkzeug bendtigt. Fir Service und Reperaturen wen-

den Sie sich immer an einen SPV-Vertreter.

M3 - M8 40-80N
M8 - M16 80-170N
M16-M30 170-200N
Phone:++46 16-15 30 30

info@spintec.se
www.spintec.se
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