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SONMEZ MACHINE

“QUALITY PRODUCES QUALITY"

e Perpendicular position Screwing machine
e Adjustment of a basic condition for different profiles

© Pneumatic driving and management of the machine tool

e For practical works, management of a pedal

o Automatic horizontal fixing of a structure is carried out
by means of a pneumatic clip

e | a position perpendiculaire Vissante machine
e | e réglage de I'état d'appui pour de différents profils
o L.a conduite pneumatique et la gestion de la machine — outil ~ * Hepnenmxymipras nosuust [ypynoseprkn

 Pour les travaux pratiques, la gestion de la pédale * PeryIupoBKa olopHoTo COCTOARMS UL PASHBIX TPOQHIICH

* Anautomatic power unit | a fixation automatique horizontale du profil est accomplie

o Adjustment of depth screwing

* [InepMaTHYCCKOE BOXKICHUE U YIPABJIEHUE CTAHKOM
. . . Gor,

avec I'aide de la borne pneumatique AR au T bonau T n e N
o The area of work (operation screwing) 35-95 mm « Le groupe électrogéne automatique

L] ; » " BbLIMOJIHACTCA € MOMOWBLH NMHCBMATUYCCKONO 3aARuMa.
System standard metrage (110 e | e réglage de la profondeur vissante

o La place du travail (I'effration vissante) 35-95 mm
e | e systeme standard metrage (110.

* ABTOMATHYECKAs FOPUIOHTAILHAN PUKCAUMA IPOPUIA

e Time screwing a screw on  basic tin on the average (3,5 * ABTOMATHHECKUH BIOK LMTaHUS.
* Perynuporka TIIYOUHET BCKPYTHBAHUS

. i . « [Tnouraae paboTe{oNepalng BCKPYIUBaHIA)35-95 mm
e | etemps vissante de Ia vis a bois pour le fer-blanc d'appui

en moyenne (3,5

* CHCTeMa CTAHIAPTHOTO POILTAHTA { I M IpaBLIii-1M JeBLIH)

* BpeMd BCKpyUHBAHIA IIYPYIIa Ha OIOPHYIO KECTh B

cpeaHeM (3,5x 15MM)-2 cex
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HP 0.52 hmin=19 D min=7.5 F-265¢0m
Kw 0.39 hmax=32 D max=8 L max=150 mm  h max= 90 mm 6-8 Bar W - 185
rmin 1180 d min=3,7 Lmin=20mm  hmin=30 mm L :45 P
r max 2500 d max=4.2 -
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