
EXTRACTORES

GEDORE  
EXTRACTORES

Muestran las máximas prestaciones -  
incluso bajo una carga de toneladas

 ›  Alta calidad industrial para los trabajos continuos más duros y seguridad en el 
trabajo cotidiano
 ›  Nuestra experiencia de muchos años en el desarrollo y producción de herramientas 

de extracción se refleja claramente en la capacidad innovadora de los últimos años 
que ha aportado numerosas patentes y modelos registrados.
 ›  Mover sin esfuerzo cargas de toneladas de peso
 ›  Ideal para el empleo controlado de fuerza e importantes condiciones previas para 

un trabajo seguro: Extractor en combinación con una llave dinamométrica

Diseños inteligentes -  
componentes estudiados a fondo

 ›  Los extractores desarrollados por GEDORE no sólo convencen por su calidad sino 
además por su facilidad de uso y superioridad en cada detalle:
 ›  Una escala grabada con láser en el puente de 2 brazos permite un alienado 

simétrico de los ganchos
 ›  El freno del gancho y el tensor rápido son métodos rápidos y seguros para bloquear 

y fijar los ganchos de extracción
 ›  Tanto el husillo mecánico nitrocarburado como el husillo hidráulico poseen 

propiedades que facilitan claramente el trabajo y lo hacen más seguro

 ›  A la hora de elegir el material y el procedimiento de fabricación de cada 
componente se concede la máxima importancia a la posterior seguridad del 
extractor
 ›  Componentes forjados, p. ej. traviesas de 2 brazos, ganchos y piezas de fijación 

anuncian una sobrecarga gracias a su disposición de las fibras mediante una 
deformación en lugar de quebrarse y/o fragmentarse
 ›  Un tratamiento termoquímico proporciona a los componentes una correspondiente 

propiedad de dureza que cumple las exigencias  
 ›  Estrictos controles de calidad garantizan un nivel elevado y constante

La mejor calidad para su seguridad

Flexibilidad y especialización

 ›  En función de si se repiten las mismas operaciones de extracción 
o si usted se ve permanentemente confrontado a nuevas tareas 
de extracción, los extractores especiales o flexibles que ahorran 
fuerza y tiempo pueden cumplir sus exigencias particulares
 ›  Las series 1.06 y 1.07 ofrecen una flexibilidad no superada: con 

ayuda del puente de 2 y 3 brazos en diversos tamaños, ganchos 
de diferentes formas y longitudes, con diversos sistemas de 
fijación y con la posibilidad de sustituir el husillo mecánico por 
otro hidráulico, surge un sistema modular con el que usted 
puede equipar sus extractores de numerosas maneras y, en 
consecuencia, para diversas situaciones de extracción. 
 ›  Surtidos óptimos para diversos campos de trabajo - el taller, la 

industria, reparaciones de máquinas agrícolas y de obras etc.
 ›  GEDORE ofrece desde extractores para piezas pequeñas 

hasta para cargas pesadas, herramientas para extractores 
de rodamientos de bolas exteriores e interiores así como 
herramientas especiales, pero si a pesar de ello no encontrase la 
herramienta adecuada, póngase en contacto con nosotros para 
realizar  fabricaciones a medida..

La herramienta adecuada para cualquier exigencia
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SU CAMINO AL  
EXTRACTOR ADECUADO
A  ¿Cómo se puede agarrar el componente a extraer?
B  ¿Es posible un apoyo fuera o dentro?
C  ¿Qué profundidad/diámetro se tiene que alcanzar?

 ›  El componente a extraer se puede agarrar 
desde fuera
 ›  El eje central sirve de apoyo

 ›  El componente a extraer sólo se puede agarrar desde dentro
 ›  No es posible un apoyo sobre el eje central

 El rodamiento de bolas a extraer está 
asentado sobre un eje y en una carcasa, 
por lo que no se puede agarrar desde 
fuera ni desde dentro

 ›  Herramientas para automóviles
 › articulaciones esféricas
 › filtros de aceite / cartuchos
 › volante
 › muelles
 › cubos de ruedas, etc.

 ›  El componente a extraer se encuentra muy 
pegado y no permite el empleo de ganchos 
extractores
 ›  El eje central sirve de apoyo

 › Tronza tuercas
 › Extractor de espárragos

 › Separador de bridas
 › Adaptadores roscados

 ›  Es posible un apoyo fuera 
del componente

 ›  No es posible ningún apoyo, 
por ello el empleo de ayudas 
para la extracción

 ›  Es posible un apoyo sobre el 
eje central

 ›  Es posible un apoyo fuera 
del componente
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EXTRACTORES

PROCESO DE FABRICACIÓN  
DE UN EXTRACTOR DE 2 BRAZOS 1.06

Pieza en bruto 
de acero bonificado cizallado de la varilla

"Pre-recalcado" 
La pieza bruta tronzada se forja en estampa con poderosos 
golpes de martillo poniéndola al rojo en "forma previa".

Preforjado 
Con violentos golpes de martinete de caída, el puente recibe 
sus contornos en el primer grabado de estampa.

Forjado final 
El puente recibe su forma definitiva en el segundo 
grabado de estampa.

Desbarbado 
La rebaba sobrante se elimina mediante una prensa 
excéntrica.

Pieza en bruto forjada 
Lista para su posterior mecanizado y 
enriquecimiento.

Calibrado 
La anchura de la guía del gancho se calibra y se chorrea 
con arena. Importante para los siguientes pasos de 
trabajo.

Rectificado 
Rectificado en todos los lados del puente.

Fresado de la guía del gancho 
La altura de la guía del gancho se fresa a 
medida.

Taladrar 
Se taladra el agujero roscado

Cortar 
Se corta la rosca para el husillo.

Galvanizado 
Cincado galvanizado como protección frente a 
la corrosión.

Sellar 
Se sellan de modo permanente el fabri-
cante y el nº de art.

Marcaje con láser 
La marca Check-tool se realiza con láser.

Pieza en bruto cortada con sierra de acero bonificado

 Torneado + taladrado 
Torneado del husillo a medida y se aplica el taladro para la 
cabeza del husillo.

Roscado por rodadura 
La rosca extrafina se rosca por rodadura.

Nitrocarburado 
Endurecido de la capa del borde de la rosca. El husillo adquiere 
una dureza tenaz en el borde y es, en consecuencia, resistente 
al desgaste. El núcleo permanece "blando" y elástico y absorbe 
las eventuales tensiones que se originen.

Roblonar 
La firme punta del husillo se roblona (remacha) per-
manentemente o se introduce la punta intercambiable 
del husillo.

PUENTE

1

2
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1 5 10

2 6 11

3 7 12

4 8 13

9 14

HUSILLO
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Según las necesidades, se forjan los componentes con 
recocido en forja partiendo de un acero bonificado.

Pieza en bruto 
tronzada de la varilla de 31CrV3.

Forja 
forjado en recocido en estampa.

Desbarbado 
Se elimina la rebaba sobrante debajo de una prensa 
excéntrica.

Calibrado 
El gancho se calibra y se chorrea con arena.

Taladrar 
Se taladran los agujeros para las piezas de fijación.

Fresado 
El pie del gancho recibe su forma óptima median-
te el fresado.

Bonificado 
Mediante un tratamiento térmico especial bajo gas iner-
te, el gancho adquiere su extrema dureza y tenacidad. El 
temple proporciona la dureza necesaria, el subsiguiente 
revenido hace que el gancho adquiera su tenacidad. 
Las dos fases de trabajo, templado y revenido se llaman 
juntas la bonificación.

Chorreado con arena 
Antes de seguir el mecanizado, la superficie se limpia 
mediante un chorreado de arena

Galvanizar 
Mediante el cincado galvanizado se protege el 
gancho frente a la corrosión.

Galvanizar 
Mediante el cincado galvanizado se protege el gancho 
frente a la corrosión.

Pieza en bruto 
de acero bonificado tronzado de la varilla

Recalcado 
La pieza bruta tronzada se forja en estampa con poderosos 
golpes de martillo poniéndola al rojo en "forma previa".

Preforjado 
Con poderosos golpes de martinete de caída, las piezas de 
unión reciben sus contornos en el primer grabado de estampa.

Forjado final 
Las piezas de apriete reciben su forma definitiva en el segundo 
grabado de estampa.

Desbarbado en caliente 
La rebaba sobrante se elimina mediante una prensa 
excéntrica estando aún al rojo.

Pieza en bruto forjada 
Lista para su posterior mecanizado y enrique-
cimiento.

Calibrado 
La pieza de apriete se calibra y se 
chorrea con arena.

Agujereado 
Los dos agujeros para la unión con los ganchos 
se taladran en frío.

Galvanizar 
Mediante el cincado galvanizado se protege la pieza 
de apriete frente a la corrosión.

Montaje 
Dos piezas de apriete se unen mediante un 
pasador y un tornillo o el tensor rápido con 
el gancho.

PIEZAS DE FIJACIÓN

GANCHO

1 5 8

2 6 9

3 7 10

4

1 5 8

2 6 9

3 7 10

4
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