1. PRELUCRARI MECANICE

2. DIBLURI / SISTEME DE ANCORARE
3.  PRODUSE CHIMICE

4. UNELTE / SCULE DE MANA

5. MASINI ELECTRICE / PNEUMATICE
6.  ELECTRICE

. SANITARE

8.  PROTECTIA MUNCII

9.  LIPIRE/ SUDARE

10.  ELEMENTE DE ASAMBLARE

1. CONSTRUCTII /DOTARI SANTIERE
12.  AUTO / CARGO

13.  SISTEME DEPOZITARE ORSY 100
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WRO - 01/06 - 06985 - ©

Unitate de impachetare:

Art.-Nr. 10 buc. 5 buc. 1 buc.
B h - ~ S b - G - — o TN T
urghie spiral — Gama dimensionala | — =+ = -
618 <4,2mm >4,5mm —
H . . . 622 <4,2mm >4,5mm —
(d = Diametru, |11 = Lungime totald, 12 = Lungime activa) 626 <42mm_[>43mm |-
Dimensiuni Art.-Nr. Dimensiuni Art.-Nr.
dmm [I1mm[12mm[62400..[625.. [623.. [618. [622... [626... dmm [12mm]I12mm|62400.]625.. [623.. [618. [622.. [626...
050 | 22 6 0050 6,80 0680 68 68 68 68
060 | 24 7 0060 6,90 0690
070 | 28 9 0070 700 0700 70 70 70 70 70
080 | 30 |10 0080 70 |109 |69 0710 71 71
090 | 32 |u 0090 720 0720 72
100 | 34 |12 0100 |10 10 10 10 730 0730
110 6|1 0110 1 740 0 740 7
120 | 38 |16 0120 | 750 0750 75 75 75 75 75
130 0130 |13 760 0 760
140 | 40 |18 0140 |14 770 0770
150 0150 |15 5 5 15 780 0780 78
160 | 43 |20 0160 790 0790
170 0170 800 |17 |75 0800 80 80 80 80 80
180 | 46 |22 0180 |18 810 0810 8L
190 0190 8,20 0820 82 82
2,00 0200 |20 20 20 20 8,30 0830
205 | 49 |24 0205 8,40 0840 84
210 0210 2 8,50 0850 85 85 85 85 85
220 | 53 |27 0220 |22 8,60 0860 86
2,30 0230 |23 8,70 0870 87
2,40 0240 |24 8,80 0880
250 | 57 |30 0250 |25 25 25 25 8,90 0890
2,60 0260 |26 26 9,00 0900 90 90 90 90 90
2,70 0270 |27 27 910 |125 |81 0910 a1
280 | 61 |33 0280 |28 28 9,20 0920 92
2,90 0290 |29 9,30 0930
3,00 0300 |30 30 30 30 30 9,40 0940
310 0310 |3t 31 3L 9,50 0950 95 95 95 95 95
320 | 65 |36 0320 |32 32 32 9,60 0960 96
3,25 325 9,70 0970
3,30 0330 [33 33 33 33 33 9,80 0980 98
3,40 0340 |34 9,90 0990 99
350 | 70 |39 0350 |35 35 35 35 35 10,00 1000 100 [100 100 |100 | 100
3,60 0360 |36 1000 |133 |87 1010 101
3,70 0370 |37 37 10,20 1020|102 [102 102 102
3,80 0380 |38 38 10,30 1030
3,90 0390 |39 39 10,50 1050 | 105 105 [105 | 105
400 | 75 |43 0400 |40 |40 |40 40 40 10,60 1060
410 0410 a 4 a 10,80 1080
420 0420 |42 42 42 42 42 11,00 1100 |10 10 [10 |10
4,30 0430 |43 43 010|142 |94 110
4,40 0440 |44 11,20 1120 |12
450 | 80 |47 0450 |45 |45 45 45 45 11,50 1150 | 115 115 115
4,60 0460 |46 12,00 1200 | 120 120 [120 [120
4,70 0470 |47 210 1210
4,80 0480 |48 48 12,20 122
4,90 0490 |49 49 1230 | 151 101 [1230
500 | 8 |52 0500 |50 50 50 50 50 12,50 1250 | 125 125 125
510 0510 51 51 51 51 13,00 1300|130 130 130|130
520 0520 |52 52 52 1310 1310
5,30 0530 |53 53 1350 [160 |108 [1350 | 135 135
5,40 0540 |54 54 14,00 1400 | 140 140 140
5,50 0550 |55 55 55 55 55 14,20 1420
5,60 0560 |56 1450 |169 |14 [1450 | 145 145
570 | 93 |57 0570 |57 57 15,00 1500 | 150 150
5,80 0580 |58 15,50 1550 155
5,90 0590 1600 |78 |20 1600 160 160
6,00 0600 |60 60 60 60 60 1650 [0 | s | L1650 [ 165 165
6,10 0610 61 61 61 1700 1700|170 170
6,20 0620 |62 62 050 | o |z 750|175 175
6,30 0630 |63 18,00 1800 | 180 180
640 |10 |63 0640 |64 1850 [198 [ 135 | 1850
6,50 0650 |65 65 65 65 65 950 [,0c |40 L1950
6,60 0660 |66 20,00 2000 | 200 200
6,70 0670 |67 67

| WRO - 01 - 002 C



WRO - 01/06 - 09036 - ©

Unitate de impachetare:

Art.-Nr. 10 buc. 3 buc. 1 buc.
0627 - — <5,9mm
B - - ~ - - X [oe2700 [ <80mm | -
urgnie spiral — Gama aimensionala z:—-.———=
0629 <8,0mm — <8,3mm
) ) . . L 0635 <70mm |- <8,0mm
(d = Diametru, |11 = Lungime totald, 12 = Lungime activa) 0636 [<65mm [- -
Dimensiune Art.-Nr. Dimensiune Art.-Nr.
dmm 11 mm 12 mm 627... 628... 629... 635... 636... d mm 11 mm 12 mm 627 ... 628... 629... 635... 636...
2,00 38 75 20 6,00 66 n) 60
2,50 43 95 25 66 28 60
95 62 % 39 oL 80
280 100 66 28 260 180 006 260
3,00 46 106 30 6,20 70 212 62
46 16 30 18 o7 62
100 66 30 6,50 70 212 &5
310 49 12 3 70 a &5
49 B 3 18 o7 &5
3.20 49 12 2 680 | 156 102 68
49 B 2 700 % e 70
106 69 2 156 102 70
330 49 12 3 290 200 007 290
49 B 3 750 |16 102 75
106 69 3 8,00 79 3 80
340 52 05 34 165 109 80
3,50 52 25 35 305 210 008 305
52 20 3% 830 | 165 109 83
i 73 3% 8,50 79 3 8
3,80 55 2 ® 165 109 85
9 78 8 9,00 84 40 %
3.90 19 78 39 75 15 %
4,00 55 1 20 10,00 89 43 00
55 2 20 168 87 100
19 78 0 184 21 100
220 150 004 220 340 235 010 340
410 55 14 L 050 [ 168 87 05
55 2 g 184 21 105
9 78 a 00 175 o4 0
4,20 55 1 2 11,50 75 4 5
55 2 2 200|182 01 20
19 78 2 205 34 20
450 58 55 5 250 [182 101 5
58 2% 5 205 34 o5
26 82 5 B00 182 101 30
150 30 45 150 205 34 130
480 132 87 48 1350 35
4,90 62 26 9 uoo | #9 108 140
5,00 62 i 50 1450 5
62 26 50 Boo |22 4 150
98 30 5098 1550 155
7 30 50 127 X 120 160
132 87 50 1650 165
150 30 50 150 1700 223 125 170
245 70 005 245 1750 75
510 62 i 5L Boo %% 130 180
62 26 5L 18,50 185
32 87 5 X 135 190
5,20 62 7 52 1950 195
62 26 52 2000 | 2% 10 200
32 87 52 20,50 205
5,30 98 30 5398 2100 |28 145 210
o7 30 53127 2150 215
132 87 53 200 %8 150 220
150 30 53150 22.50 225
180 30 53 180 2300 |28 155 230
5,50 66 1 55 2350 | 2% 55 235
66 28 55 24,00 240
98 30 5598 2450 | 2681 160 245
7 30 55 127 25,00 250
139 oL 55 25,50 255
150 30 55 150 2600 | 286 165 260
180 30 55 180 26,50 265
200 30 55 200 2700 270
5,80 66 19 58 2750 | 291 170 275
66 28 58 28,00 280
139 oL 58 28,50 285
570 98 30 5798 29,00 290
7 30 57 127 2050 | 2% 175 205
150 30 57 152 30,00 300
180 30 57 180 30,50 305
200 30 57200 31,00 801 180 310
580 98 30 5898 350 [ 306 85 35
7 30 58 127 32,00 320
150 30 300 |5 185 330
180 30 58 180 34,00 340
200 30 58 200 300 | 00 190 350
5,90 150 30 50 150 3600 | 344 195 360
180 30 59 180 4000 | 349 200 400
200 30 59200

| WRO - 01 - 003 C
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Noua geometrie a
varfului determina
un nou standard al
proprietatilor de
gaurire.

i

("))

Comparatia durabilitatii n %:
Valori medii ptr. @ 3, 6 si 8 mm.

200

Comparatia fortei de avans in %:
Burghiu @ 6 mm, Adancime gaura 18 mm.

Durabilitate pana la de 4 ori mai mare

decat a altor marci de burghie.

Durabilitate pand la de 2 ori mai mare

faté de vechile burghie ZEBRA:

= Reduce timpul cu montajul si
scade costurile!

2001 100 71—
180 ——
160 —— 80—
140 ——
120 —— 60 ——
100 ——
80— 40— 37
60 —— 52
40— 20—
20—
0 - 0 =
624 624 burghiu 624 624
vechi nou standard vechi nou

Reducerea fortei necesare avansului cu
cca. 2/3:
= 2/3 mai putina forta de avans!

Comparatiea moment rotatie in %:

Burghiu @ 6 mm, Adancime gauré 18 mm.

Comparatia timp gaurire in sec.
Burghiu @ 6 mm, Adancime gaura 10 mm.

V /)11

Burghiu spiral HSS

DIN 338 N, scurt

Burghiu de Tnalta calitate, rectificat, din otel rapid de
inalta performanta (HSS) M2. Utilizar% universala
pentru oteluri de pana la 1000 N/mm=<.

Satisfac cele mai inalte cerinte de precizie si durabilitate.

Special pentru masini manuale de gaurit.
Art.-Nr. 624 00....

¢ Finisaj cu toleranta foarte redus&, a suprafetelor si profilului.

Avantaje:

® Gaurire precisa.

Unghiul elicoidei 35° la 40°.
Fatete foarte inguste. @

Miez intarit. @

Avantaje:

® Stabilitate mare a burghiului.
e Durabilitate ridicaté.

® Frecare scazuta. S
@ |ncalzire redusd a burghiului si a piesei prelucrate.

Unghi la varf 130°.
Ascutire speciald prin rectificare a varfului.
Téis transversal foarte redus.

Avantaje:

e Gaurire usoard, nu necesita punctare.
® Reducerea fortei de avans si ca momentului de rotatie.

LR R 4

LR B 4

1007 ﬂ 2071 20
16
83 BT =
80—~ uw—+ B
=
0+ B
60— =
8—— = 7
== Art.-Nr.
61 == 624 000 001 Art.-Nr. 624 000 002
40— =
AT = Componenta
20—— 2 =_ Art.-Nr. 0624 000 001 | 0624 000 002 0624 000 003
01 Continut cate 1 burghiu cate 3x 1,0-4,0 mm cate 1 burghiu
10-10,0 mm in cate 2x 4,5-8,0 mm 10-10,0 mm in
0 624 624 0624 0624  burghiu intervale de cate 1x 8,5-13,0 mmin | intervale de
vechi nou vechi nou standard 0,5 mm Inttervgle_c:e 0,5mm 01 mm
Momentul de rotatie se reduce cu 20%: De 3 ori mai rapide decat burghiele altor gxr.sgsguzr)l( 4a2rf)é|X6 8
= Creste perioada de lucru intre 2 marci: 1 ld 2’ it el
refncarcari ale acumulatorului cu = Economie enorma de timp! XW,2 mm
cca. 20%! Nr.buc. 19 55 a
Art.-Nr.
caseté 0633 4 - —
neechipata
| WRO - 01 - 004 e



ZLbkA
Truse burghie Zebra

Casete din plastic ABS, rezistente la
lovituri, usoare si comode Tn utilizare

) Material: ABS.
Avantaje:

® Nu rugineste, usoard (comparativ cu casetele metalice),
rezistentd la lovituri.

» Fara muchii ascutite.
Avantaje:

® Nu exista pericolul accidentarii.

) Etichete laminate/ cod culori.
Avantaje:

® Continut usor de identificat.

P Instructiuni de utilizare pe spatele cutiei.
Avantaje:

® Se evita utilizarile gresite.

P Posibilitate stivuire.
Avantaje:

® Usor de depozitat.

» Mecanism nou inchidere/blocare.
Avantaje:

® Nu se deschide in cazul in care accidental scapa pe podea.

Trusa burghie HSS

Trusa burghie TiN
Burghie pentru otel —

gama “Longlife”

Executie: DIN 338 N, scurte
Burghiu HSS cu acoperire TiN
pentru utilizari generale (nu necesita
centruirea) in otel pand la 1000 N/mma2
si oteluri turnate.

Durabilitate de 10 ori mai mare
comparativ cu burghiele
traditionale.

Special pentru utilizari pe centre de
prelucrare cu comanda numerica si
masini de gaurit portabile.

utilizare in oteluri

Executie: DIN 338 N, scurte
Burghiu HSS pentru utilizari
generale (nu necesita centruirea) in
otel (de la otel de constructii la otel
imbunatéatit) pand la 1000 N/mmz2,
oteluri turnate si material plastic.
Conform celor mai inalte standarde
de calitate, precizie si durabilitate,
speciale pentru utilizari pe centre de
prelucrare cu comanda numerica si
masini de gaurit portabile.

<\

Continut: @ 10 - 10,0 x 0,5 mm,
19 piese
Art.-Nr. 624 000 001

Continut: @ 10 - 10,0 x 0,5 mm,
19 piese
Art.-Nr. 622 01

Trusa burghie HSCO Truséa burghie HSS-E

Burghie speciale pentru
utilizare la oteluri tari

N A

-t
-

-

m

Continut @ 10 - 10,0 x 0,5 mm,
19 piese
Art.-Nr. 626 01
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Executie: DIN 338, scurte
Burghiu HSCO (5% Co) pentru
utilizare in otel inoxidabil (exemplu:
A2 si Ad), otel rezistent la
temperatura si aliaje din Titan.

Nu necesita centruirea.

Pentru utilizéri la masini de gaurit
portabile si masini de gaurit
stationare.

WRO - 01 - 005

Executie: DIN 338, scurte
Burghiu HSS-E (8% Co) pentru
utilizare n otel (de la oteluri

si aliaje speciale Ni-Cr.
Continut @ 10 - 10,0x0,5mm, Nu necesit centruirea.
19 piese

Art.-Nr. 618 01 portabile si masini de géurit

stationare.

generale la oteluri imbunatéatite)
pana la 1400 N/mmg, oteluri turnate

Pentru utilizari la masini de gaurit



WRO - 03/07 - 06987 - ©

Continut; 10 de @ 10- 6,0 x 0,5 mm, Continut: @ 1,0 - 10,0 x 0,5 mm,

5de @6,5-10,5x0,5 mm, 19 piese
155 piese Art.-Nr. 634 4
Art.-Nr. 964 625 020

e

i

Continut: @ 1,0 - 10,0 x 0,5 mm,

=

| g

Continut: @ 1,0 - 13,0 x 0,5 mm,

25 piese 19 piese
Art.-Nr. 634 6 Art.-Nr. 625 01
I

WRO - 01 - 006

@ Burghiu HSS

Burghiu standard pentru utilizare in otel!

Executie: DIN 338 N, scurt

Burghiu HSS pentru utilizare in oteluri pand la 800 N/mm2
Burghiu de inalté calitate peste standardele uzuale (tratamentul
termic de revenire in abur contribuie la cresterea duratei de
utilizare).

Pentru utilizari pe masini de g&urit portabile.

Art.-Nr. 625 ... ( vezi listd pentru dimensiuni).
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:Qeg IMmuril de aSCh lere pentru burghiele HSS/HSS-TIN
7
Material | Exemple Rezistenta | Agent Viteza | Turatie medie Tn rpm
la rupere |racire de Avans in mm/rotatie
N/mmz2 aschiere
Burghiu HSS 2 5 8 10 16 20
Oteldeuz | St33-St44 300-500 |emulsie 32/38 |5120/6080 |2048/2432 |1280/1520 |1025/1216 | 640/ 760 |515/608
general 0,04 /0,05 0,08 /010 0137016 016/0,20 |0,220/0,25/0,25/0,32
St52-St70 500-800 |emulsie 25/30 |4000/4800 |1590/1920 |1000/1200 |800/960 | 500/ 600 |400 /480
0,03/0,04 0,06/008 [010/013 013/017 |016/0,20[0,20/0,25
Otel pt. ust 37 350-500 | emulsie /32 ** [ 5120 ** [ 2048 ** /1280 ** [ 1025 ** [ 640 |** /515
cazane; otel | **RSt37 ** /0,04 ** /0,08 ** /013 ** /016 ** /0,20 |[*/025
pt. profile** H1-H4
Otel de 9520 360-550 |emulsie 32/38 |[5120/6080 |2048/2432 |1280/1520 |1025/1216 | 640/760 |515/608
prelucrare* | 9SMnPb28 0,04 /0,06 0,08 /0,3 013/0,20 |016/0,25 |0,20/0,32|/0,32/0,40
45520 600-850 | emulsie 25/30 | 4000/4800 |1590/1920 |1000/1200 [800/960 | 500/600 |400 /480
60520 0,04 /0,05 0,08 /010 013/016 016/0,20 |0,20/0,25/0,25/0,32
Otel de C22-C35 550-700 |emulsie 32/38 |[5120/6080 |2048/2432 |1280/1520 |1025/1216 | 640/ 760 |515/608
reveniri CK22-CK35 0,04 /0,05 0,08 /010 013/016 016/020 |020/025[0,25/032
(otel calit) C45-C60 700-850 | emulsie 20/24 | 3200/3840 |1270/1536 | 800 /960 640/ 768 | 400/ 480 [320/ 384
CK35v-CK45v 0,04 /0,05 0,08 /0,10 013/016 016/0,20 |0,20/0,25(0,25/0,32
38MnSi4
25CrMo4
Otel de C10-C15 350-550 |emulsie 32/38 |[5120/6080 |2048/2432 |1280/1520 |1025/1216 | 640/ 760 |515/ 608
cementare | CK10-CK15 0,05/ 0,06 010/013 016/0,20 |020/0,25 [0,25/0,32|/0,32/0,40
(calit superfi- | 16 MnCr5 550-800 | emulsie 20/24 | 3200/3840 | 1270/1536 | 800/ 960 610/ 768 400/ 480 [320/384
cial) 50Cr30 0,04 /0,05 0,08 /010 013/016 016/020 |020/0,25/0,25/0,32
Otel de 34CrAl6 600-900 |emulsie 16/19 | 2560/3040 |1025/1216 |640/760 515 / 608 320 /380 |260/304
nitrurare* 34CrAls5 0,03/0,04 0,06/0,08 |010/043 013/016 |016/0,20(0,20/0,25
34CrAIMo5
Otel de scule | 100Cr6 700-850 | emulsie 16/20 | 2560/3200 | 1025/1280 | 640/ 800 515 / 640 3207400 |260 /320
pt. prelucrare | 55NiCrMoV6 0,03 /0,04 0,06/0,08 |010/013 013/016 |016/020(0,20/0,25
la rece* 60MnSi4
Otel de scule | 29CrMoV9 700-850 |emulsie 16/20 | 2560/3200 | 1025/1280 | 640/800 515 / 640 320/ 400 [255/320
pt. prelucrare | X30WCrV41 0,03/0,04 0,06 /0,08 010/013 013/016 016 /0,20 (0,20/ 0,25
la cald* X45NiCrMo4
Fonta tumata,| GG15-GG25  [610-810  |emulsie/aer | 32/38 [5120/6080 | 2048/2432 |1280/1520 |1025/1216 | 640/760 |515/ 608
gri, ductila 0,05/ 0,06 0107013 016/020 |0,220/0,25 |0,25/0,32[0,32/0,40
simaleabild | GG30-GG40  |810-1010 |emulsie/aer | 20 /24 | 3200/3840 | 1270/1536 | 800/ 960 640/768 | 400/ 480 |3207/ 384
GTS65-75 0,05/ 0,06 010/013 016/020 |020/0,25 |0,25/0,32|0,32/0,40
GTW65-75
GGG35-GGG60 |540-810 | emulsie 25/30 |4000/4800 | 159071920 |1000/1200 [800/960 | 500/ 600 |400 /480
GTS35-60 0,05/ 0,06 0107013 016/0,20 |0,20/0,25 |0,25/0,32(0,32/0,40
GTW35-60
Duroplast Bakelit 250-300 |aer 16/20 |2560/3200 | 1025/1280 | 640/ 800 515 / 640 320/400 |255/320
Material Pertinax 0,03/0,04 0,06/0,08 |010/013 013/016 |016/0,20(0,20/0,25
| plastic Resopal
Burghiu HSS TiN 2 5 8 10 16 20
Aliaje de Al | G-AISI6CU 170-280 |emulsie 75 12000 4806 3000 2400 1500 1200
cu<10%Si | G-AlSi6Cu 0,08 016 0,25 0,31 0,40 0,50
G-AlSi9Cu
Aliaje de Al | G-AISi10Mg 180-300 |emulsie 60 9600 3840 2400 1920 1200 960
cus10%si | G-AlSi12 0,08 016 0,25 0,32 0,40 0,50
Cupru, nealiat| E-Cu 200-370 |emulsie (ulei)[38 6080 2432 1520 1216 760 608
F-Cu 0,06 013 0,20 0,25 0,32 0,40
SF-Cu
Alamé cu Cuzn37 280-550 | emulsie (ulei)| 40 6400 2560 1600 1280 800 640
aschiilungi | CuZn36Pbl 0,06 013 0,20 0,25 0,32 0,40
Cuzn30
Bronz, aliaje | CuNil5Si 250-800 |emulsie (ulei]] 30-38 | 5440 2176 1360 1088 680 544
Cu-Ni CuNi3Si 0,05 010 016 0,20 0,25 0,32
Bronz, aliaje | CUAI5 300-550 | emulsie (ulei)| 38 6080 2432 1520 1216 760 608
Cu-Al CuAlg 0,05 010 016 0,20 0,25 0,32
Bronz, aliaje | G-CuSn10 250-350 | emulsie (ulei) 38 6080 2432 1520 1216 760 608
Cu-Sn G-CuSn14 0,05 010 0.6 0,20 0,25 0,32
Termoplast | PVC 250-750 | emulsie/aer | 20 4800 1920 1200 960 600 480
Material Polyamide 0,05 010 010 0,20 0,25 0,32
plastic Ultramide
Plexiglas
* Partial utilizabil
** Nu se utilizeaza burghie HSS
I WRO - 01 - 007 |
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- - L}
:Qeg IMmuril de aSCh IEele pentru burghiele HSS-E si HSCo
1
Material |[Exemple Rezistenta | Agent Viteza | Turatie medie Tn rpm
la rupere |racire de Avans in mm/rotatie
N/mm2 aschiere
Burghiu HSS-E 2 5) 8 12 16
Alama CuZn40Pb2 300 - 550 ulei uscat 60 - 100 12740 5100 3200 2100 1600
Ms58* emulsie 0,08 018 0,25 0,30 0,35
Alama ductila | CuzZn40 280 - 550 emulsie (ulei) | 35 - 60 7560 3020 2000 1260 950
Ms60,Ms63 Cuzn37 0,05 0,15 0,20 0,25 0,35
Aliaj Al-Si G - AlSi 10Mg 200 - 300 emulsie 30-50 6365 2535 1590 1060 795
| (Silumin) 0,05 0,08 014 0,20 0,25
Aliaje otel 100Cr6 700 - 900 emulsie 10-15 2100 860 540 360 270
700-900N/mm? | X20Cr13 0,02 0,05 0,08 012 014
X30WCrv4
Aliaje Cr-Ni-otel| 42CrMo4 900 - 1100 emulsie (ulei) | 8-12 1590 635 400 265 200
900-1100N/mm?| 31CrMo12 0,02 0,05 0,08 012 014
16MnCr5
Aliaje 35NiCrMo16 1100 - 1,400 emulsie (ulei) | 6 -10 1275 505 320 210 160
Cr-Ni-Mo-otel | 30CrNiMo 0,02 0,05 0,08 012 0,14
1100-1400mm? | 18CrNi8
Otel rezistent X10Cr13 500 - 700 emulsie (ulei) | 6 -10 1275 505 320 210 160
la rugina si X5CrNi18G 0,02 0,05 0,08 012 014
acizi X10CrNiMoTii18 10
Otel rezistent X10CrAlI13 500 - 800 emulsie (ulei) | 6 -10 1275 505 320 210 160
la temperaturd | X12CrNi25 21 0,02 0,05 0,08 012 014
Otel cu X20Mn12 850 - 1,050 incalzire 3-5 635 255 160 105 80
mangan X40MnCr18 uscaté 0,02 0,05 0,08 012 014
(>10%MN)* (200 °-300 °C)
Otel de arc* 38 Si6 1100 - 1,500 | emulsie (ulei) | 5-10 1590 635 400 265 200
50Crv4 0,02 0,05 0,08 012 014
Aliaje Nimonic | Nimonic 90 900 - 1,300 ulei 3-8 875 350 220 145 110
Hastelloy Nimocast 713 0,02 0,05 0,08 012 04
Inconet Hastelloy B2
Inconet 625
Titanium si Ti99-2 700 - 1,250 ulei 3-6 715 285 180 120 90
aliaje de titan | TiAl4Mn4 0,02 0,05 0,08 012 014
TiAlI6V4
Fero-Tic* Ferro-Tic panala54 HRC| aer comprimat 3 - 6 715 285 180 120 90
GRHT-6A uscat 0,02 0,05 0,08 012 014
Otel turnat GG-30 500 - 1,000 aer comprimat 5 - 15 1590 635 400 265 200
350 HB GG-35 uscat 0,03 0,07 010 016 0,20
GG-40
Nichel Ni99-6 500 - 900 emulsie 10 - 15 2100 860 540 360 270
Monel Monel 400 de ulei 0,02 0,05 0,08 012 014
Monel 500
Burghiu HSCo 2 5 8 10 16 20
Otel de arc* 38Si 800 - 1100 ulei (emulsie) | 4 - 12 1280 510 320 255 160 130
51MnV7 0,03 0,05 0,08 010 013 016
67SiCr5
58Crv4
Otel rezistent X20Cr13 500 - 800 ulei 10 1600 635 400 320 200 160
la rugina si X5CrNi18 9 0,03 0,06 010 013 016 0,20
acizi X10CrNiMoTi18 10
Otel rezistent X10CrSi6 450 - 700 ulei 16 2560 1025 640 515 320 255
la temperaturd | X10CrAl7 0.03 0.06 010 013 016 0.20
X10CrAl18 500 - 800 ulei 10 1600 635 400 320 200 160
X210CrNiSi25 4 0,03 0,05 0,08 0,10 013 016
X12CrNiTi18 9
X12CrNi25 21 00 - 800 ulei 6 960 385 240 190 120 95
X12NiCrsSi36 16 0,020 0,040 0,063 0,082 0,100 0125
Aliaje speciale | Nimonic 500 - 1,200 ulei 3-10 960 385 240 190 120 95
Ni-Cr Hastelloy 0,02 0,05 0,07 0,09 on 014
Inconel
Monel
Aliaje Titan Ti99 350 - 800 ulei 10 1600 635 400 320 200 160
netratate 5-99,8 0,03 0,05 0,08 010 013 016
TiAI5Sn 2,5
TiAI5Sn5Zr5
Aliaje Titan TiCu2 700 - 1,200 ulei 5 800 320 200 160 100 80
Tntérite TiAlBV4 0,02 0,04 0,06 0,08 010 013
TiAIBV6SN2
Aliaje Cu-Ni* CuNilOFe 300 - 500 ulei (emulsie) | 20 3200 1280 800 640 400 320
CuNi30Fe 0,03 0,06 0,10 013 016 0,20
Aliaje Cu-Al* CuAl8Fe 400 - 650 ulei (emulsie) | 10 - 20 2400 955 600 480 300 240
G-CuAl10Fe 0,03 0,06 010 013 016 0,20
G-CuAl1lNi
* Partial utilizabil
I WRO - 01 - 008 |
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Marime con Morse | Reductie Lungime Art.-Nr. UA.
MK-Arbore | MK-Hus& totald mm buc.
2 1 2 92 628 500 053
3 1 3 99 628 500 055
3 2 3A 12 628 500 057
4 1 4 124 628 500 059 1
4 2 4A 124 628 500 061
4 3 4B 140 628 500 063
5 3 5A 156 628 500 067
5 4 5B 171 628 500 069
Con Morse Con Lungime Art.-Nr. UA.
MK masind mm buc
1 99 628 500 109
B 16 2 12 628 500 117 1
3 134 628 500 125
I WRO - 01 - 009

Adaptor

con viorse
DIN 2185

« Imbunatatit.
= Suprafete slefuite.
= Pentru scule cu con Morse.

MK-Arbore - Prinderea masinii
MK-Husa - Prinderea burghiului

Exemplu:

Prinderea masinii MK3
Burghiu dorit @16mm (MK2)
= Adaptor 628 500 057

Adaptor

mandrina
Dorn conic, DIN 228

« Pentru prinderea pe masini de gaurit
cu con Morse a mandrinelor cu con
interior ( Con B16 - cf. DIN) pentru
prinderea burghielor cu coada
cilindrica.



Burghiu de

centrare
HSS DIN 333

Burghiu pentru gauri de centrare
conform DIN 332, pagina L

Forma A, taiere pe

Gaurd @ d1 Coada @ d2 Lungime totald | | Art. Nr. UA. dreapta

mm mm mm « Fara tesire de protectie.

10 315 315 636 110 » Cu suprafete de rulare drepte.

16 4,0 35,5 636 116 = Unghi la varf 60°.

2.0 5.0 40,0 636 120 3 « Tolerantd coad&: h9 conf. DIN 7160.
2,5 6,3 45,0 636 125

315 8,0 50,0 636 131 5

4,0 10,0 56,0 636 140

50 12,5 63,0 636 150 1

6,3 16,0 710 636 163

Burghiu dublu
HSS

similar cu DIN 1897

1] Lungime totald | Lungime activd | Art. Nr. UA.
mm mm mm  Taiere pe dreapta.
2.0 38 75 636 20 = Design special pentru a usura
25 43 95 636 25 pNétrunder_?g burtghiului in material.
< Nu necesita centrare.
3,0 46 106 636 30 « Burghiul nu deviaza.
31 49 1.2 636 31 = Special pentru utilizarea la gaurirea
3,2 49 12 636 32 materialelor subtiri.
33 49 12 636 33 « Utilizat pentru executia gaurilor
3,4 52 125 636 34 pentru niturile POP.
3,5 52 125 636 35
4,0 55 14,0 636 40
41 55 14,0 636 41 1
4,2 55 14,0 636 42
45 58 15,5 636 45
5,0 62 170 636 50
51 62 170 636 51
52 62 170 636 52
55 66 19,0 636 55
©ls8 66 19,0 636 58
§[60 66 19,0 636 60
ol 6.2 70 212 636 62
g 6,5 70 212 636 65
S
3
5
= [I—— WRO - 01 - 010 |
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Burghie pentru puncte de sudura

« Burghiu special pentru indepértarea punctelor de sudura.

—» Datoritd varfului de centrare nu mai este necesara punctarea

acestuia.

« Imbunatatirea varfului de centrare (varianta PLUS) le face utilizabile si

la caroseriile cu elemente extra-dure.

—» Geometria optimizata a taisului le prelungeste durata de viata.
« Se pot utiliza cu orice masina de gaurit cu reglare a turatiei de lucru.

Sfaturi pentru prelungirea duratei de viata a burbghiului

pentru puncte de sudura:

< Nu folositi burghiul cu bormasini cu percutie.

~ Fixati turatia masinii la o valoare potrivita. Reglati debitul de aer: de
obicei viteza de rotatie la sculele pneumatice este setata la valori
prea mari.

Burghiu HSCO

acoperlt cu TIN

= Acoperirea cu nitrura de titan (TiN) confera o
duraté de viaté dubla sau tripla.

[%] Lungime totala Lungime canal Art.-Nr. UA. = Turatii de lucru: o _
(mm) (mm) elicoidal (mm) — pentru burghiu @ 6 = pana la 1200 t/min.
6 65 28 710 006 6 — pentru burghiu @ 8 = pana la 950 t/min.
8 78 38 710 008 8 !

B urghiu HSCO

: , Duraté de viatd mare datoritd materialului
de executie (otel de scule aliat cu cobalt —
HSCO).

« Turatii de lucru:

. - . — pentru burghiu @ 6 = pana la 1100 t/min.
a Lungime totala Lungime canal Art.-Nr. UA. — pentru burghiu @ 8 = pana la 850 t/min.
(mm) (mm) elicoidal (mm)
6 65 710 006 1
8 78 38 710 008

Burghiu HSS pentru

puncte de sudura

« Turatii recomandate:

— pentru burghiu @ 6 = pana la 920 t/min.
10/] Lungime totald Lungime canal Art.-Nr. UA. — pentru burghiu & 8 = pana la 700 ¢/min.
(mm) (mm) elicoidal (mm)
6 65 28 710 6 1
8 78 38 710 8

Burghiu HSCO cu

umar

Destinat Inlaturarii punctelor de sudura

printr-o gaurire rapida si precisa. Varful

de centrare tip PLUS confera o durata de
viata prelungita.

— = : ~ - - « Umarul existent pe zona de aschiere a
Latime lama Lungime lama Lungime totala Art.-Nr. UA. burghiului indica cu exactitate utilizatorului
mm mm mm adancimea de géurire necesara.

25 150 260 710 001 O 1 —» Se previne distrugerea celui de-al
doilea element de tablé al caroseriei.

« Daca utilizatorul observé c& umarul atinge
doar o parte va corecta pozitia masinii de
gaurit.

—»  Axul masinii trebuie s& fie perpendicular
pe elementul caroseriei.

« Varful de centrare PLUS permite utilizarea
acestui burghiu chiar si la caroseriile
moderne ce dispun de elemente extra-dure
(ultima generatie de tabla de otel).

« Turatii de lucru: pana la 600 — 670 t/min.

e
A AN
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WRO - 01/06 - df003 - ©

D L1 L2 d Art.-Nr.
mm mm mm mm
5 18 60 8 618 18 05
5 35 80 8 618 35 05
6 14 60 8 618 14 06
8 14 80 8 618 14 08
10 14 120 10 | 61814010
8 14 120 8 618 14 120
5 14 120 8 618 014 125
Iz

o

0] .= )

D L1 L2 d Art.-Nr.
mm mm mm mm
5 18/35 80 8 618 016 05
i !
|: I1 -
A s D
D L1 L2 d Art.-Nr.
mm mm mm mm
5 30 100 8 618 030 45
. WRO - 01 - 012

Freze HSS-E
pentru
aluminiu si PVC

e Cu un singur dinte

= special adaptate pentru
frezari de contur in profile
de aluminiu si PVC

 turatie recomandata
12000-16000 rot/min

Tip A

Tip B

« corp rectificat

Freze pentru PVC
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LT3

Mandrine pentru masini de gaurit
+ =y
| L RUp
(%] Apt  [Rezistent Tip
Tip Arbore Domeniu ptr.rotire| la cheie
mandrind | masind 2 | prind. burghiu (la stanga| soc Tip Utilizare Art. Nr. UA.
- x 1-10 mm X X Universala A | 692 212 102
Mandrind | 1+ . 20 UNF
coroana 1-13mm X X Universald A |692 212 132
dintatd | 578" 16 UNF| 3-16 mm X Universald B |692 158 162
cltjllg?igggi: 1/2" - 20 UNFL_1-13mm X X Un|YersaIa 692 412 132
rapida. 1-13mm Universala 692 312 130
Carcasé Masiné de gaurit
metalica B16 8-16mm stationara 692 316 160
Mandrina x -~ L .
cu prindere| 1/2” - 20 UNF| 15-13mm | X x |carcasametalicd +) Masini de gauri 692812132 | 1
rapida. i
Cgr%?§5 3/8”-24UNF| 1-10mm X carcasa plastic | Masini cu acumulator 692 838 100
ubla
Mandrind ) x % | Masini cu acumulator
—__|cuprindere| 172 - 20 UNF 1-10 mm X X | carcasd metalica ou blocare ax ! 692 612 102
rapida.
Carcasa 1-13 mm X X | carcasd metalica | Masini cu acumulator 692 612 132
simpla cu blocare ax ”
Mandrina | 1/4” - 6-kt. 0,4 -6 mm X carcasé aluminiu |Wibos Junior + AS 3 71392 04
MINI
1) La masinile cu acumulator la care, dupa deconectare, se blocheaza 2) Nu la toate masinile este mentionata prinderea masinii.
automat pentru a face posibild schimbarea cu o singurd mana Din motive de sigurantd trebuie m&surat arborele masinii in
(ex. ABS 96-M2, ABS 12-M2, BS 10-XE etc.). prealabil:

172" 2 12,7mm
3/8” 4 95mm
5/8”-16 2 15,9 mm
B 2 157mm

Mandrina rotopercutie

° Cu prindere SDS Plus pentru prinderea directd in masinile de g&urit cu rotopercutie, fara alte adaptari.

° Bacurile din metal dur asigurd executia de gauri precise.
Technical Data
Arbore Domeniu Apt pentru Rezistent Cheie mandrina Art. Nr. UA.
strangere mm rotire la stanga la soc tip
SDS Plus 25-13 X X A 692 210 133 1

Adaptor pentru mandrind

®  Pentru utilizarea mandrinelor cu coroand dintaté si a celor cu prindere rapida pe masini de gaurit cu rotopercutie.
Technical Data

Arbore masind Fixare mandrina Art. Nr. UA.
SDS Plus 1/2” - 20 UNF 692 210 120 1

Cheie pentru mandrina

Tip @ mm L mm Art. Nr. UA.
A 6 10 69216 110 1
B 8 692 18 110

| WRO - 01 - 013 C
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—
Size Drill dia. Total length | Shank dia. | Art.-Nr. Art.-Nr. HSS Pack
mm mm mm HSS titanium-nitride | Qty.
1 3-14 58 6 694 024 14 694 025 14
2 5-20 71 8 694 024 20 | 694 025 20
3 16 -30,5 76 9 694 024 30 | 694 025 30
4 24 - 40 89 10 694 024 40 | 694 025 40 1
5 36 —50 97 12 694 02450 | 694 025 50
6 40-61 103 13 694 024 61 694 025 61
8 4-31 103 9 694 024 31 694 025 31
1

Tabel turatii recomandate

1A

lar g;tor entru

tabla P

® HSS

= CBN (cubical boron nitrid) rectificat adanc.

= Burghiu cu utilizare universal&. Gauriri faré

trepte si largire gaurilor in intervalul 3 + 61mm.

- Indicat pentru gaurirea tablelor subtiri.

= Nu este necesara pregaurirea sau
zencuirea.

- Tabelul cu turatiile recomandate este inclus
in completul de livrare al burghiului.

- Gaurire fara bavuri si fara deformarea
tablei.

- Conductibilitate termica excelenta obtinutd
prin detalonarea radiala si axiala a sculei
pentru marirea duratei de utilizare.

- Coada cu 3 fete rectificate.

- Marirea duratei de utilizare si imbunatatirea
performantelor la aschiere se face utilizand
Uleiul pentru gaurire si tdiere ECO Art. Nr.
893 050 10 sau Pasta de taiere ECO Art. Nr.
893 860.

= Scala gradata inscriptionatd cu Laser ce
ajuta la citirea usoara a diametrului gaurii.

-HSS,
titan-nitrid

= CBN (cubical boron nitrid) rectificat adanc.
- Viteza de gaurire si avansul cresc pana la
100%.

= Durata de utilizare se mareste de la doud la
patru ori.

- Set burghie HSS

Art. Nr. 694 024 01
Continut: 1 burghiu din fiecare mérime (1, 2, 3),
domeniu diametre 3 + 30,5 mm.

* Set burghie HSS,

titan-nitrid

Art. Nr. 694 025 01
Continut: 1 burghiu din fiecare méarime (1, 2, 3),
domeniu diametre @3 + &30,5 mm.

Material Metale Otel inoxidabil, Plastic, duroplast, Table otel moale,
neferoase Nirosta, A2 termoplast ex. St14 — St37

Grosime tabla 01—6mm 01-2mm pandla 10 mm 01-4mm

Marime Diametru mm n=rp.m. n=r.p.m. n=r.p.m. n=r.p.m.

1 3-140 2000 — 1500 600 — 400 3000 — 2000 800 — 500

2 4-20,0 1500 — 800 400 — 200 2000 — 1500 600 — 300

3 16 -30,5 1000 — 500 200 - 100 1500 — 1000 400 — 200

4 24 -40,0 500 - 300 100- 80 1000 — 500 300 — 150

5 36 —50,0 300 - 200 50- 80 500 - 200 200 — 100

6 40 - 61,0 200 — 100 50— 25 300 - 150 100 - 50

8 4-310 1000 — 500 200 — 100 1500 — 1000 400 — 200

| WRO - 01 - 014 |




WRO - 01/05 - 06798 - ©

HSS TiAIN
Trepte Etalonare | Inaltime| Coada- | Treapta Lungime | Art.-Nr. Art.-Nr. UA
g@éurire trepte treapta| @/lungime Id:%avurare totala HSS-Co5 TIAIN buc.
mm mm mm mm mm
4-12 1 45 6/20 - 65 694122412 | —
4-12 1 55 6/20 10 80 - 694 123 412
4-20 2 4,5 8/21 - 75 694122420 | —
4-20 2 35 8/20 10 67 - 694123420 |1
6-30 2 4,0 10/25 10 98 - 694 123 630
6-30 * * 12/25 - 93 694 122 630* | —
6-36 3 3,0 12/24 82 - 694 123 636
6-36 * * 12/25 - 93 694 122 636* | —
Burghiu HSS pentru electricieni
PG7-PG21
Art.-Nr. 694 122 305
Filet Gaura de Gaurd trecere
ghidare @ 1]
mm mm
PG 7 11,40 12,5
PG 9 14,00 15,2
PG 11 1725 18,6
PG 13,5 19,00 20,4
PG 16 21,25 22,5
PG 21 26,75 28,3

Caseté burghie n
trepte HSS

Art.-Nr. 694 122 01
Continut: cate 1 x Burghiu
@ 4-12, 4-20, 6-30.

Casetéa burghie In
trepte TiAIN

Art.-Nr. 694 123 01
Continut: cate 1 x Burghiu
@ 4-12, 4-20, 6-30.

=

Regimuri de aschiere recomandate (rot/min)

otel nealiat, otel aliat, nemetale plastic

tabla otel oteluri cu CrNi

ex. OL37 alte inoxuri
Grosime 01-4,0mm 01-2,0mm 01-4,0mm 01-4,0mm
Dimensiuni | HSS TIAIN HSS TIAIN HSS TIAIN HSS TIAIN
4-12 800-500 | 800-500 | 400-250 | 400-250 | 1500-1000| 1500-1000 | 2000-1500| 2000-1500
4-20 500-300 | 500-300 | 250-150 | 250-150 | 1000-600 | 1000-600 | 1500-800 | 1500-800
6-30 300-200 | 300-200 | 150-100 150-100 | 600-400 | 600-400 800-500 | 800-500
6-36 300-200 | 200-150 | 150-100 100-70 | 600-400 | 400-300 800-500 | 500-350

Indicatii de utilizare pentru HSS:

Récirea/ungerea permanenta cu uleiul de
taiere, Art.-Nr. 893 050 004, prelungeste
durata de viatd a sculei. Nu-I utilizati fara
ungere! Consultati tabelul cu turatiile
recomandate.

Indicatii de utilizare pentru TIAIN:

Utilizati o viteza de avans constanta!
Nu ré&citi / Nu ungeti scula aschietoare!

WRO - 01 - 015

Burghie in
trepte
HSS si TIAIN

Utilizari:

Centruirea, gaurirea si debavurarea
tablelor, tevilor si profilelor dintr-o singuré
trecere.

Materiale :
Metale neferoase, tabla din otel
inoxidabil, plastic, tabla din otel.

Design

» Doud muchii aschietoare.
® Reduce forta necesara.

Y Rectificare radiald si axiald.
e Durata mare de viata.
e Muchii tAietoare mai ascutite.
® Precizie dimensionald mare.

» Rectificare la unghi special pentru fiecare
treaptd de diametru.
® Se reduce deformarea tablelor in
momentul apasarii.
» Canal cu rectificare adanca.

® Gaurire silentioasa.
e Capacitate mare de téaiere.

» Etalonare cu laser
e |ndica diametrul gaurii in timpul operatiei.

Alte caracteristici ale
burghiului TiIAIN

) Stabilitate la temperatura 800°C.
e Nu este necesard ungerea sau racirea in
timpul operatiei de gaurire.
» Duritate superficiald 3300 HV.

o Suprafata foarte durd si neteda
micsoreaza uzura si frecarea, iar spanul
rezultat este usor evacuat.

» Durata de utilizare mare.
® Reduce costurile.

» Canal spiral.
® Reduce forta necesara.
e Performante superioare la taiere.
e Duratd de viatd mai mare.

» Zond de debavurare inalta.
® Zona de debavurare detalonata -
debavurare pe ambele pérti pana la
1,5mm grosime material.

» Coada confortabila.
® Prindere rapida in mandrina.
e Autocentranta .
e Transmitere sigurd a momentului de
rotatie.

» Zond conicd pentru tranzitia la ultima treaptd
de géurire.

e Nu apar probleme la retragerea sculei in

momentul cand se gauresc diametre mari.
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Tesitoare conice

90°, cu trel taisuri

« Conform DIN 335 Forma C (coada
cilidrica)

« CBN (nitrura cubica de bor) rectificat
adanc. _

e |ntr-o singura trecere se realizeaza
debavurarea, adancirea si tesirea gaurii.

= Datorita taisului speial se obtin suprafete
netede, fara bavuri si se méreste durata de

[
W
N
-

Tesitor inel albastru, HSS Tesitor , HSS utilizare a sculei.
= Pentru oteluri carbon uzuale. = Special pentru otel inox. = Tabel cu turatii recomandate in partea
« Pentru oteluri aliate si inalt aliate inferioarad a paginii.
precum si oteluri inoxi-dabile. = Marirea duratei de functionare si a per-
Tesitor , HSS Tesitor Titan-Nitrid, HSS formantelor de aschiere este influentata si
< Special pentru aluminiu. « Viteza de aschiere si avansul cresc de utilizarea Uleiului de gaurire si taiere
= Pentru orice tip de aluminiu sau aliaj  cu 100%. Art.-Nr. 893 050 10 sau a Pastei de taiere
de aluminiu ca si pentru materiale termo- = Durata de utilizare a sculei creste de  Art.-Nr. 893 860
plaste si duroplaste. 2 ori pana la 4 ori.
Zencuitor-@ | ptr. Surub Lungime Coada-g Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. UA
mm cap inecat totald mm mm Inel albastru Inel galben Inel verde Titan-Nitrid buc.
6,3 M 3 45 5 694 017 06 694 018 06 694 019 06 694 020 06
M 4 50 6 694 017 08 694 018 08 694 019 08 694 020 08
10,4 M 5 50 6 694 017 10 694 018 10 694 019 10 694 020 10
12,4 M 6 56 8 694 017 12 694 018 12 694 019 12 694 020 12 1
16,5 M 8 60 10 694 017 16 694 018 16 694 019 16 694 020 16
20,5 M 10 63 10 694 017 20 694 018 20 694 019 20 694 020 20
25,0 M 12 67 10 694 017 25 694 018 25 694 019 25 694 020 25
31,0 M 16 71 12 694 017 31 694 018 31 694 019 31 694 020 31
Caseta tesitoare conice Caseta tesitoare conice
inel albastru, HSS inel verde, HSS-E
Art.-Nr. 694 017 01 Art.-Nr. 694 019 01
Continut: Cate 1 x Tesitor Continut: Cate 1 x Tesitor -& 6,3 — 8,3 — 10,4 —

-463-83-104-12,4-16,5-205 mm. 12,4 — 16,5 — 20,5mm.

Caseta tesitoare conice Caseta tesitoare conice
, HSS Titan-Nitrid, HSS
Art.-Nr. 694 018 01 Art.-Nr. 694 020 01
Continut: Cate 1 x Tesitor- @ 6,3 — 8,3 —10,4 — Continut: Cate 1 x Tesitor -@ 6,3 — 8,3 — 10,4 —
12,4 — 16,5 — 20,5 mm. 12,4 — 16,5 — 20,5 mm.

Regimuri de aschiere recomandate

Tesitor conic HSS inel albastru HSS inel galben HSS inel verde HSS Titan-Nitrid
Material pentru oteluri de cgnstructii pentru aluminiu, aliaje Al pentru oteluri ?iate SEUED pentru oteluri de constructii
ENENERCORNn eIy e | si nemetale usoare, la 1200 N/mm si oteluri slab aliate

__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
____N%
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__
__

fonté turnaté, nemetale plastic oteluri inoxidabile (A2, A4)
Avans m/min 10-15 5-10 15-25 5-15
@ mm n = rot/min n = rot/min n = rot/min n = U/min
6,3 500 — 800 800 — 1200 250 — 350 250 — 800
8,3 400 — 600 600 — 1000 200 — 250 200 — 600
10,4 300 — 500 500 — 700 150 — 200 150 — 500
124 250 — 400 400 - 600 100 - 150 100 — 400
16,5 200 - 300 300 - 500 100 - 120 100 — 300
20,5 150 - 250 200 — 400 80 — 100 80 — 250
25,0 100 - 200 200 - 300 50— 80 50 — 200

310 100 — 150 150 - 250 50— 60 50 -150

WRO - 10/04 - 06967- ©
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C::} Calitate superioara

Acest semn garanteaza ca burghiile
noastre corespund prescriptiilor
“Institutului pentru tehnica constructi-
ilor” pentru burghie armate cu pla-
cute CM folosite la executia gaurilor
pentru dibluri.

Viteza de gaurire
l Burghiu
. Burghiu Wiirth
obisnuit “Nou”
: i —
TCosturi/gaurél
Diagrama vibratiilor Burghiu
Wiirth
i Amplitudine “NOU”
P l.-""llr __.-"“"'1 \
hie BV Burghiu Ay
obisnuit
Exemplu de calcul SDS-plus 8x160 mm
Tip burghiu Nr. Timp
gauri (min)
Burghiu 500 116
obisnuit
Burghiu 500 22-27% |91
“NOU” mai rapid

= Economie de timp

Comparatie durata de utilizare @ 8mm
i Produs C=Burghiu standard = 100%

]
| '-_-E l
=4 ._
PO

Art.-Nr. Produs Produs Produs
648 38 160 A B C

Conditii de testare:Beton B45,Masina de gaurit cu percutie Wiirth
H24-MLE,Burghiu &8,0x160 mm.

Burghiu SDS-plus

r"._-\".
SD5|

_P|u5£|

armat cu pacute CM cu varf de -
centrare si 4 canale elicoidale de evacuare

« Geometrie complet noua a taisului.

« Tais realizat din carbura metalica de inalta rezistenta.

» Cap de gaurire dinamic, in forma
de dalta.

- duratd de utilizare mai mare cu
25%

- centrare usoara.

- gaurire mai rapida.

- mai multe gauri in armaturi.

= 4 canale de evacuare cu volum
marit si miez consolidat.

e

= evacuare mult mai rapida a prafului.

= avans marit la gaurire.

= amortizarea vibratiilor si transmiterea directa a energiei in varful burghiu-

lui.

= contribuie la usurarea operatiei de gaurire.

= economie de timp si bani.

WRO - 01 - 017

Trusa burghie SDS-plus
Articol.Nr. 648 301
Continut caseta (7 buc.)

@ |Lg.| Lg.| Art-Nr. UA.
tot. |activa
mm ([mm| mm buc.
5,0 | 110 50 1648 35 111
6,0 | 110 50 |648 36 110
6,0 |160| 100 |648 36 160
8,0 | 110 50 [64838 110 | 1
8,0 (160 100 {648 38 160
10,0 {160| 100 |648 310 160
12,0 {160 100 |648 312 160




Burghiu SDS-plus sy

p uﬁ}'

armat cu pacute CM cu varfde - -
centrare si 4 canale elicoidale
de evacuare a aschiilor

1] Lungime | Lungime Art.-Nr. UA. 1] Lungime | Lungime Art.-Nr. UA.
totala activa totala activa
mm mm mm buc. mm mm mm buc.
4,0 110 50 648 34 110 1/10 9,0 160 100 648 39 160 1
110 50 648 348 110 10 50 648 310 110
140 80 648 348 140 160 100 648 310 160 1/10
4.8 160 100 648 348 160 1 10,0 210 150 648 310 210
210 150 648 348 210 260 200 648 310 260 1/10
260 200 648 348 260 310 250 648 310 310
5,0 110 50 64835 11 1/10 350 300 648 310 350 1
160 100 648 35 160 1,0 210 150 648 311 210
55 110 50 648 355 110 1 160 100 648 312 160
160 100 648 355 160 12,0 210 150 648 312 210 1/10
110 50 64836 110 | 1/10/5 260 200 648 312 260
160 100 648 36 160 0 360 300 648 312 360 1
6,0 210 150 648 36 210 13,0 260 200 648 313 260
260 200 64836 260 | 1/10 160 100 648 314 160 1/10
310 260 648 36 310 14,0 210 150 648 314 210
260 200 648 363 260 260 200 648 314 260
6,3 285 225 648 363 285 310 260 648 314 310
360 300 648 363 360 160 100 648 315 160
410 350 648 363 410 1 15,0 210 150 648 315 210
110 50 648 365 110 260 200 648 315 260 1
6,5 160 100 648 365 160 160 100 648 316 160
260 200 648 365 260 | 1/10 16,0 210 150 648 316 210
310 260 648 365 310 1 260 200 648 316 260
70 160 100 648 37 160 170 210 150 648 317 210
110 50 648 38 110 1/10
8,0 160 100 648 38 160 | 1/10/5
210 150 648 38 210 0
260 200 64838 260 | 1/10

Burghiu SDS-plus &
CSaSh i i alenmemee—s armat cu pacute CM cu varfde &7

centrare si 2 canale elicoidale
de evacuare a aschiilor

/] Lungime | Lungime Art.-Nr. UA.
totala activa

mm mm mm buc.
200 150 648 180 200

18,0 250 200 648 180 250
450 400 648 180 450
200 150 648 200 200

20,0 300 250 648 200 300
450 400 648 200 450

600 550 648 200 600

Ad aptOF 220 | 250 200 | 648220250 | 1
450 400 | 648 220 450

SDS-maX / SDS-pIUS 240 | 250 200 | 648 240 250
450 400 | 648 240 450

. Prindere masina SDS-max 25,0 250 200 648 250 250
« Prindere sculd SDS-plus 450 400 648 250 450
Articol Nr. 714 44 04 26,0 450 400 648 260 450

WRO - 01/06 - 00074 - ©
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Burghiu Quadro-S
cu varf de centrare
si 4 canale spiralate pentru evacuare

Utilizabil in beton, zidarie, piatra naturala si artificiala.

Calitate superioara:
Acest semn garanteaza ca burghiele noastre corespund prescriptiilor
“Institutului pentru tehnica constructiilor” pentru burghie armate cu
placute CM folosite la executia gaurilor pentru dibluri.

Cap de gaurire Quadro-S cu geometrie noua:

« Partea aschietoare principala dintr-o
bucata cu varf de centrare si masiva,
doud placute independente (de la 16

mm) pentru optimizarea si cresterea

Rezerva de

Rezerva de

Avantaje:

= 4 puncte de ghidare. De aceea nu
poate ramane agétat de o armatura.

« Mers extrem de linistit deci mai putine
vibratii pentru om si masina.

zene duratei de viata a placutelor Vidia.
standard | ® Pl&cute noi prevazute cu rezerva de
=-—_ uzurd mai mare decat la burghiele
k standard.
= Procedeu special pentru sudura si
ntariturd placute.

uzurd R Vi ~ - .
Quadro-S * Precis,gdurire exacta si geometrie
= exacta a gaurii
e Frecare redusa / Avansare-rezistenta
- gaurire extrem de rapida.
 Crestere a duratei de viata in special

la gaurire beton armat.

Placuta carburi
metalice uzata

4 canale elicoidale de evacuare si corp intarit pentru
transportul in volum mare a prafului rezultat .

 Diametru mare pana in varf. Avantaje:
= Suprafata mare pentru transport = Transport mare de praf din gaura.
material. = Imposibila colmatarea gaurii.
= Spatele spiralei ingust pentru o e Uzurd mica, durata de viata mare
frecare mai mica. e Gaurire extrem de rapida.
= Amortizare vibratii si transmiterea
energiei direct la varf.

Comparatie duraté de viata @32 x 570 mm

tlim

m

Him

Hirm E- 1

i P
E3

Quadro-S  Concurent  Concurent  Concurent

H D

Atentie! Garantie!
Burghie cu percutie Quadro-S Wirth cu garantie

WRO - 01/05 - 04857 - ©

* Contra ruperii sau smulgerii
pl&cutei taietoare si a capului
burghiului.

« Contra ruperii partii elicoidale
indiferent de zona.

e Contra ruperii partii de prindere in
mandriné.

- T ~
Indicator de uzura

| WRO - 01 - 019

« La burghiele cu percutie Quadro-S
Wirth nu mai exista alta varianta
decat uzura normala.

= Ruperea este o problema rezolvata.
Daca s-a rupt un burghiu inainte ca
marcajul de uzurd sa dispard, atunci
burghiul va fi schimbat gratuit cu unul
nou.
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s e

Burghiu Quadro-S

cu 4 canale elicoidale de evacuare

* 2 muchii tAietoare cu varf de centrare si 4 canale elicoidale de

evacuare.

Atentie! La lungimi de lucru de 400 mm este necesard o operatie
de pregaurire cu un burghiu de forma scurta de acelasi diametru

pe o adancime de 150mm!

@ |Lungime | Lungime | Art.Nr. Art.Nr. @ TLungime | Lungime [ Art.Nr. Art.Nr.
totald activa | SDS-plus SDS-max totald activd | SDS-plus SDS-max
mm mm mm mm mm mm
340* 200 | - 647 701 234 250 200 | 648702525 | -
" 540* 400 | - 647 701 254 320 200 | - 647 702 532
690 550 | - 647 701 269 o5 | 450 400 | 648702545 | -
940 800 | - - 520 400 | - 647 702 552
340 200 | - 647 701 434 920 800 | - 647 702 592
14| 540 400 | - 647 701 454 261 450 400 | 648702645 | -
940~ 800 | - - 250 200 | 648702825 | -
55 340 200 | - 647 701 534 370 250 | - 647 702 837
540 400 | - 647 701 554 28| 450 400 | 648702845 | -
250 200 | 648 701 625 | - 570 450 | - 647 702 857
340 200 | - 647 701 634 670 550 | - 647 702 867
16 450 400 | 648 701 645 | - 250 200 | 648703025 | -
540 400 | - 647 701 654 370 250 | - 647 703 037
940 800 | - 647 701 694 30 450 400 | 648703045 | -
250 200 | 648 701825 | - 570 450 | - 647 703 057
340 200 | - 647 701 834 370 250 | - 647 703 237
18 450 400 | 648 701 845 | - 570 450 | - 647 703 257
540 400 | - 647 701 854 32 920 800 | - 647 703 292
940 800 | - 647 701 894 1320 1200 | - )
250 200 | 648 702 025 | - 370 250 | - 647 703 537
320 200 | - 647 702 032 35 570 450 | - 647 703 557
o0 450 400 | 648702 045 | - 670 550 | - 647 703 567
520 400 | - 647 702 052 57| 510 50 | - .
920 800 | - 647 702 092 920 800 | - B
1320 200 | - - 370 250 | - 647 703 837
250 200 | 648702 225 | - 38 570 450 | - 647 703 857
320 200 | - 647 702 232 370 250 | - 647 704 037
oy | 450 400 | 648 702 245 | - 40 [ 570 450 | - 647 704 057
520 400 | - 647 702 252 920 800 | - 647 704 092
920 800 | - 647 702 292 45| 570 450 | - 647 704 557
1320 1200 | - - 52| 570 450 | - 647 705 257
250 200 | 648 702 425 | -
oa | 320 200 | - 647 702 432
450 400 | 648702 445 | -
520 200 | - 647 702 452

Adaptor SDS-max/SDS-plus

Prindere masina Prindere scula | Art.Nr. UA.
SDS-max SDS-plus 714 44 04 1
| WRO - 01 - 020




ZibrkA
Burghiu pentru
piatra - DZ1

Indicat pentru utilizare in masini de
gaurit electrice si masini cu percutie.

[
|
[
[
[
[
[
[
[
[
[
I Diametrul Lungime totala Art.-Nr. UA
. mm toli
30 1/8" 70 637 30
[ 40 5/32” 75 637 40
45 1/64” 637 45
I 50 3/16" 85 637 50
I ' 150 63750 150
55 7/32” 85 637 55
I 0 | m/er 100 637 60
. ' 150 63760 150
6.5 1/4” 637 65
., 9/32" 100 637 70
. . 120 637 80
80 5/1 250 63780 200
B 21/64" 63785 .
B 90 1/32” 120 637 90
637 100
N 3/8” 200 -
. 250 637 100 250
11,0 7/16” 637 110
-_— 150 637 120
. ' 250 637 120 220
13,0 1/2” 637 130
B /0 9/16” 150 637 140
. 15,0 19/32” 160 637 150
16,0 5/8” 637 160
N 80 23/32” 160 637 180
. 20,0 3/4” 637 200
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[ |
. ©
.
_F
)
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Caracteristici tehnice

« Cu coada cilindrica

« Pentru gauri pané la @ 18 mm - cu
coadd @ 10 mm max.; de la @ 20 mm, N
cu coadd @ 13 mm max.

« Placutele din carbura metalica
ascutite cu diamant permit obtinerea I
unor performante ridicate la gaurire si .
se tocesc foarte greu.

« Evacuare rapida a pulberii rezultate N
datorita profilului ideal al spirei si
suprafetelor lustruite.

= Capacitate mare de incarcare si
transmitere a fortelor de torsiune.

Domenii de utilizare

Granit, beton, klinker, piatrd, zidarie,
dale gresie, marmura, materiale
pentru constructii.



Burghiu universal
armat cu placute
carburi metalice

- |deal pentru executarea gaurilor in
faianta, gresie fara a produce aschii,
executarea gaurilor precise in zidarie
sau beton pentru fixarea diblurilor, a
constructiilor din lemn sau a
armaturilor metalice.

* Cu coada cilindrica.

Gaurd @ | Lungime totala | Lungime de lucru Art.-Nr. UA. = Garanteaza ce_le ma~|_bune r_ezultate
mm mm mm datorita unghiului de téiere universal.
4,0 641 04 85
2;2 % »0 2;‘1 825 22 Caracteristici tehnice
6.0 100 60 64106 100 - Suprafete de téiere din carbura

' 150 90 64106 150 metalica slefuite cu diamant.
6.5 100 60 641 065 100 - Legatura sigura intre placutele de
' 150 90 641 065 150 carbura metalica si otelul special de
70 100 60 64107 100 1 imbunatatire, prin lipirea lor la tem-
8.0 120 80 64108 120 peraturi inalte.
' 250 200 64108 250 - Centrare precisa pe suprafete dure
9,0 120 80 64109 120 datorita varfului ascutit al taisului
10.0 641 010 120 universal.
' 250 200 641 010 250 « Rezistenta ridicata la uzura datorita
120 150 90 641 012 150 otelului special imbunatatit.
' 250 200 641 012 250
14,0 250 200 641 014 250 Domenii de utilizare
» Gresie pana la duritate 6, ceramica,
« Cu prindere SDS. marmura, eternit, piatra klinker, beton
= . . expandat, caramizi expandate,
Gaurd @ | Lungime totala | Lungime de lucru Art.-Nr. UA. materiale de constructii usoare,
mm mm mm materiale plastic, lemn, diverse placi,
6.0 ;28 ;83 gﬁ gg ;gg otel moale, font&, otel beton, atat cat
- 0 00 64138 160 permite si statica constructiei.
' 210 150 641 38 210
10.0 160 100 641 310 160 Atentie
' 260 200 641 310 260 1 - o
10 160 100 641 312 160 . Squla se utilizeaza numai prin rotire;
' 260 200 641 312 260 « Stiftul rosu la burghiul SDS indica
160 100 641 314 160 decuplarea percutiei.
140 260 200 641 314 260

WRO - 01/06 - 00079 - ©
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Burghiu pentru faianta

= Burghie cu placuta specialéd cu coada cilindrica pentru
gaurire uscata de tigla si faianta.

< Recomandate pentru toate tipurile de masini de gaurit
incusiv cele cu mandrina de pana la 10 mm.

[%] Lungime Lungime UA .. r-
totala activa Art.-Nr. Domenii de utilizare
mm mm mm » Ceramica tare, faiantd, ceramica find, tigla si samota
40 75 40 641 000 400 pana la duritate 9.
5,0 85 50 641 000 500
6,0 100 60 641 000 600 1
8,0 120 80 641 000 800
10,0 120 80 641 001 000
12,0 150 100 641 001 200
Descriere
Varf special cu praf de diamant, wolfram si titan cu
unghi special.
Avantaje:
= Durabilitate mare a téisului in oricare din tipurile de
materiale de mai sus.
Efortul bratului la temperatura de gaurire (1120°C).
Avantaje:
= Singur, la supraincércari, va impiedica desprinderea
placutei.
Recomandari
« Fiti atenti la presiunea exercitata asupra
materialului.
 Lasati burghiul s& se réceasca cca. 20 sec.
« Viteza de rotatie de cca. 600-1200 rot/min
» Atentie!! Nu gauriti cu percutie.
| WRO - 01 - 023 |
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Diametru-g| Lungime totald | Lungime activdl Coada-& Art.-Nr. UA.
mm mm mm mm
3,0 61 33 3,0 650 43
4,0 75 43 4,0 650 44
5,0 86 52 50 650 45 10
6,0 93 57 6,0 650 46
70 110 69 70 650 47
8,0 120 75 650 48
10,0 130 87 8,0 650 410
12,0 150 96 650 412
Diametru-@ Lungime totald | Coada-& Art.-Nr. UA.
mm mm mm
5,0 85 4.8 650 405
6,0 100 55 650 406
8,0 15 78 650 408 1
10,0 130 9,8 650 401 0
12,0 150 9,9 650 401 2
I WRO - 01 - 024

Burghiu lemn_
pentru masina

Crom-Vanadiu

« Cu varf de centrare si doud spire de
taiere.

= Forma geometrica previne ruptura
pe margine a gaurii executate.
 Special recomandat pentru lemn
tare si pentru placi PAL.

Burghiu cu carbura
metalica

« Cu varf de centrare si cu doud spire
de taiere.

= Forma geometrica previne ruptura
pe margine a gaurii executate.

= Executa gauri curate si exacte.

= Durabilitate a taisului de 10 ori mai
mare decét la burghiul normal.

= Special recomandat pentru lemn
tare, placi MDF, pl&ci de PAL
melaminat.



Lungime totald | Burghiu @ | Lungime utild Art.-Nr. Adaptor | Prelungitor| UA.
mm mm mm buc
6 650 66 165
7 650 67 165
8 650 68 165
10 650 610 165
2 650612 165 |
235 14 165 650614 165 |
16 650 616 165 |
18 650 618 165 |
20 650 620 165 |
2 650 622 165 | .
6 650 66 250
7 650 67 250
8 650 68250
10 650 610 250
2 650612250 |
14 650 614250 |
320 16 250 650 616 250 |
18 650618250 |
20 650 620 250 | #
2 650 622 250 | *
24 650 624250 | . L
2 650 626 250 | .
6 650 66 390
7 650 67 390
8 650 68 390
10 650 610 390
2 650612390 |
14 650614390 |
460 16 390 650 616390 |
18 650618390 | #
20 650620390 |
22 650 622390 | .
24 650 624390 | *
26 650 626390 | .
10 650 610 580
2 650 612 580
14 650 614 580
16 650 616 580 |
650 8 580 650618580 |
20 650620580 |
22 650 622580 | .
24 650 624580 | *

WRO - 01/06 - 00080 - ©

& = Utilizabile cu adaptor respectiv prelungitor .

Domenii de utilizare

WRO - 01 - 025

Burghiu
elicoidal
pentru lemn

» Canal de evacuare rotund.
Avantaje:
Evacuare foarte rapida a aschiilor.

» Zona de degrosare lunga.

Avantaje:
Gaura curata, fara fisuri.

» Varf cu 3 muchii fara filet pentru
burghie cu diametre & 6-8 mm si
lungimea totald de 235-320 mm.

Avantaje:

Este necesara forta redusa pentru
extragerea burghiului.

v La burghiele cu diametru peste &
12 mm se poate monta si un
zencuitor.

Avantaje:

Se executd simultan 2 operatii:
Gaurire + Tesire
= Economie de timp.

» De la @ 22 mm se poate folosi
zencuitorul.

Avantaje:

Partea activd mai lunga a
burghiului

= se evita folosirea mai multor
burghie cu lungimi diferiite.
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Adaptor
Descriere Art.-Nr. UA.
Adaptor burghiu elicoidal SDS-plus 6506 003 1
Prelungitor
Descriere Art.-Nr. UA.
Prelungitor burghiu elicoidal L = 300mm 6506 006 1
Zencuitor
Descriere Art.-Nr. UA.
Zencuitor @ 65 pentru burghiu elicoidal 6506 065
Zencuitor @ 75 pentru burghiu elicoidal 6506 075 1
Zencuitor @ 85 pentru burghiu elicoidal 6506 085

Articole conexe

1?? il

Art. Nr. 700 105 2 Art. Nr. 702 224 Art. Nr. 702 221

Pentru lemn de esenta tare se vor utiliza burghie speciale Art. Nr. 627 O..

[ — WRO - 01 - 026 [ —
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Dalti SDS-plus

® Adaptabile pentru toate tipurile de masini cu canal de pana deschis si/sau inchis
® Ascutirea daltii se face prin polizare
® Schimbarea rapida a sculei, prin simpla introducere sau decuplare a mandrinei.

o A ® Pentru toate lucrarile de demolare si
Dalta cu Varf decopertare in ziddrie si in special
Lungime Art.-NT. UA. in materiale dure cum ar fi betonul,
mm deoarece intreaga energie de lovire
250 648 925 0 1 este concentrat& intr-un punct.
S "‘ ® Pentru lucrari in materiale moi cum
Dalta plata ar fi tigla, gresie. Taisul daltii
Lungime| Latime | Art.-Nr. UA. asigura o sfaramare precisa a
mm mm materialului.

250 20 648 920 250 |1

o a e Datorita taisului lat, se obtin
Dalta Iata performante ridicate la lucrarile de
Lungime| Latime | Art.-Nr. UA. decopertare in materiale usoare
mm mm (caramidad, gips, tuf).

250 35 648 935250 |1

N 3 o Utilizata pentru executarea
Dalta concava canalelor inguste pentru instalatii
Lungime]| Latime | Art.-Nr. UA. electrice, de gaz si apa in toate
mm mm tipurile de materiale exceptand

250 22 648 922 250 | 1 marmura si granitul.
"' 3 113 ® |deald pentru desprinderea
Dalta Iata cotita placilor de faianta si gresie.
Lungime|Latime | Art.-Nr. UA.
mm mm

250 40 648 940 250 | 1

WRO - 01/06 - 00076 - ©

WRO - 01 -027 .



Dalti SDS - max

eAdaptabile |a toate ciocanele Bosch si Hilti cu mandrina de & 18 mm.
®Ascutirea sculei se face prin polizare. _ _ _ o
eSchimbarea sculei se face rapid prin simpla introducere a sculei sau slabirea mandrinei.

WRO - 01/06 - 00081 - ©

Dalta cu varf

Lungime Art.-Nr. UA.
mm

280 647 0280

400 647 0400 1
600 6470600

Dalta plata

Lungime| Latime | Art.-Nr. UA.
mm mm

280 647 028 025

400 25 647 040025 |1
600 647 060 025

Dalta lata

Lungime| Latime | Art.-Nr. UA.
mm mm

400 50 647 040 050

300 80 647 030080 |1
350 15 647 035 115

Dalta concava

Lungime| Latime | Art.-Nr. UA.
mm mm
300 26 647 030026 |1

Dalta pentru canale

Lungime| Latime | Art.-Nr. UA.
mm mm
300 32 647030032 |1

Dalta lata cotita

Lungime| Latime | Art.-Nr. UA.
mm mm
400 50 647 050 400 |1

Dalta cu umar

Lungime| Latime | Art.-Nr. UA.
mm mm
380 35 647 035380 | 1
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® Pentru toate lucrérile de demolare si
decopertare in zidarie si in special
in materiale dure cum ar fi betonul,
deoarece intreaga energie de lovire
este concentratd intr-un punct.

® Pentru lucrari in materiale moi cum
ar fi tigla, gresie. Taisul daltii asigura
o sfardmare precisa a materialului.

® Datorit taisului lat, se obtin
performante ridicate la lucrdrile de
decopertare in materiale usoare
(caramida, gips, tuf).

e Utilizatd pentru executarea
canalelor inguste pentru instalatii
electrice, de gaz si apa in toate
tipurile de materiale exceptand
marmura si granitul.

® Folosité pentru executarea de

canale in materiale moi.

® |deald pentru desprinderea
placilor de faianta si gresie.

® |deald pentru realizarea canalelor
cu adancime constanta.



Tarozi pentru filetare

manuala

~

DIN 352 HSS
Set de tarozi pentru filete metrice si ISO conform DIN 13,
pentru prefiletare, filetare mijlocie si filetare finala.

Filet Pasul Lungime Lungime | Diametrul Latura Tarod Tarod Tarod Set tarozi format din
(%] p totala filetata tijei patratului | Il 1] 3 tarozi ptr. prefil fil. | UA.
de prindere mijl. si filetare finala
mm mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
M 2 04 36 8 2,8 21 64012 64022 64032 -
M 3 0,5 40 n 3,8 2,7 64013 64023 64033 6393
M 4 0,7 45 13 4,5 34 64014 64024 64034 639 4
M 5 0,8 50 16 6 49 64015 64025 64035 6395
M 6 1 50 19 6 49 64016 64026 64036 639 6
M 8 125 56 22 6 49 64018 64028 64038 6398 1
M10 15 70 24 7 55 6401 10 6402 10 640 3 10 639 10
M12 175 75 29 9 7 6401 12 6402 12 640 3 12 639 12
M14 2 80 30 n 9 6401 14 6402 14 6403 14 639 14
M16 2 80 32 12 9 6401 16 640 2 16 640 3 16 639 16
M18 25 95 40 14 n 640118 640218 640318 639 18
M20 2,5 95 40 16 12 6401 20 640 2 20 6403 20 639 20
DIN 2181 HSS
Tarozi pentru filetare manuala, pentru filete metrice ISO cu
pas fin, conform DIN 13.
Filet Lungime Lungime Diametrul Latura Tarod | Tarod || UA
@ x pasul totala filet tijei patratului prefiletare finisare
mm mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
8x1 56 22 6 4,9 64218 1 64238 1
10x1 63 20 7 55 6421101 642 310 1
10x 125 70 24 7 55 642 110 125 642 310 125
2x1 70 22 9 7 6421121 6423121
12 x 1,25 70 22 9 7 642 112 125 642 312 125
12x15 70 22 9 7 642 112 15 642 312 15
14x 1,25 70 22 n 9 642 114 125 642 314 125 1
14x15 70 22 n 9 642 114 15 642 314 15
16x15 70 22 12 9 642 116 15 642 316 15
18x15 80 22 14 u 642 118 15 642 318 15
20x 15 80 22 16 12 642 120 15 642 320 15
22x15 80 22 18 145 642 122 15 642 322 15
24x 15 90 22 18 14,5 642 124 15 642 324 15
Set tarozi pentru filetare manuala
Continut; tarozi HSS DIN 352 pentru filete Metric conform
o ISO/DIN 13.
Z Cate o bucata (degrosare, finisare) pentru:
> M3/ M4/ M5/ M6/ M8/ MI10 / M12.
o
S Art.-Nr. 639 01
8
e
= —— WRO - 01 - 029 |
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Marimea | Lungimea pentru pentru tarozi Art.-Nr. UA.
mm patrate metric mm
1 180 21- 55 1-10 657 1
2 280 34- 7 4-12 657 2
3 390 49-12 5-20 657 3 1
4 500 55-16 9-27 657 4
5 780 70-20 12-33 6575
6 980 12,0-24 20-42 657 6
Patrat Lungimea Pentru tarozi Art.-Nr. UA.
mm mm metric
2,7 80 M 3 658 27
3,0 90 M 35 658 3
34 95 M 4 658 34
3,8 100 M 45 658 38
4,3 105 3/16” 658 43
4,9 110 M 5-M 8 658 49 1
55 15 M 9-M10 658 55
6,2 120 M1l 658 62
70 125 M 12 658 7
9,0 135 M14-M 16 658 9
1,0 150 M 18 658 110
12,0 155 M 20 658 120
I WRO - 01 - 030

Accesorii
pentru tarozi
de filetare

Port-tarod reglabil
- DIN 1814

= Poate fi utilizat atat pentru scule cu
coada péatrata, conform DIN 10, cat si
pentru patrate conform ISO/R 237

= Peste marimea 4, acestea sunt
prevazute cu asigurarea prinderii din
ambele parti, pentru a se evita
eventuala deschidere accidentala.

Prelungitor DIN 377

= Pentru tarozi si alezoare
 Patratul conform DIN 10

= Patrat interior si exterior calit

« Prelungitorul are la interior si la
exterior acelasi patrat.
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Filiera
DIN 223 HSS

< Pentru filete metrice 1SO, dupa DIN
13, forma B (inchisa si cu slit lateral).

Filet Pasul Diametrul Inaltimea Art.Nr UA

mm exterior mm mm
M 3 0,5 652 3
M 35 0,6 5 -
M 4 0,7 20 652 4
M 5 0,8 7 652 5
M 6 1 652 6
M 7 o5 9 652 7
M 8 125 652 8
M 10 15 30 n 652 10 1
M 12 175 38 14 652 12
M 14 5 652 14
M 16 652 16
M 18 45 18 652 18
M 20 2,5 652 20
M 22 652 22
M 24 3 55 22 652 24
Filet Pasul Diametrul | Inaltimea Art.-Nr. UA « Pentru filete metrice 1SO, dupa
mm exterior mm mm DIN 13, cu pas fin, forma B (inchisa si
M 8x1 10 25 9 6528 1 cu slit lateral).
M 10x1 30 1 65210 1
M 10x1,25 125 65210 125
M 12x1,25 65212 125
M 12x1,5 15 38 10 65212 15
M 14x1,25 1,25 652 14 125 1
M 14x15 65214 15
M 16x15 15 65216 15
M 18x1,5 45 14 65218 15
M 20x15 65220 15
M 22x15 65222 15
M 24x15 15 o5 B 45224 15

| WRO - 01 - 031 C
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Sortimente de
scule pentru
talat filete
Trusa HSS

Art.-Nr. 965 92 100

Contine:

Tarozi, cate un set:
M3-4-5-6-8-10-12

Filiere, cate o bucata:
M3-4-5-6-8-10-12

Portfiliere, cate o bucata:
20x5-20x7-25x9-30x11-38x14
Port-tarod reglabil: m&rimea 1 + 2.

Trusa HSS
Art.-Nr. 965 92 200

Contine:

Tarozi, cate un set;
M5-6-8-10-12-14 -

16-18-20

Filiere, cate o bucata:
M5-6-8-10-12-14 -

16-18-20

Portfilierd, cate o bucata:
20x7-25x9-30x11-38x14-45x18
Port-tarod : marimea 1 + 3.

e 'uh: |
nm!l ||||

Portfiliera
DIN 225

* Pentru prinderea directa a filierelor.

Mérimea Filiere Corespunde Art.-Nr. UA
%) pentru:
1 20x 5 M 3-4 659 1
2 20x 7 M 5-6 659 2
3 25x 9 M7-9 659 3
4 30x1 M10-11 659 4 1
5b 38x14 M12-14 6595
6b 45x18 M 16 - 20 659 6
7b 55x22 M22-24 6597

] WRO - 01 - 032 ———————



== ZLDIA

== 12r0Zi de masind HSS-E

I Pentru gauri infundate si strapunse, pentru realizarea filetelor metric ISO DIN 13

cu clase de precizie 6H
Caracteristici generale:

[
[
[
[
[
[
[
[
[
I Calitate Tnalta: Geometrie speciala: Utilizare: ]
e Material HSS-E e Uzurd scazuta. ) e Gama de 4 culori ce acopera
(aliaj cu cobalt). o Indepértare eficientd a aschiilor. practic toate tipurile de materiale [
o Precizie deosebitd. o Filet precis. uzuale.
I [
Inel albastru: Inel rosu: Inel verde:
I [
. Otel nealiat si oteluri calite cu  Otel nealiat si oteluri calite cu = Oteluri nalt aliate (otel inox), .
rezistentd ¢ < 1000 N/mm?, rezistentd ¢ intre 1000 — 1300 | aliaje de aluminiu.
I alama, otel turnat, aluminiu cu N/mm2, otel de scule. I
peste 10%, aliaje cu zinc,
[ | materiale sintetice, cupru. I
[ Inel Inel Inel ]
Grupe de materiale Tipuri de materiale Viteza de aschiere| Viteza la @3| 5 8 12 albastru rosu |verde
] Exemple V = m/min 0653.. 0653 0.. 0654... |0655... ]
Oteluri nealiate C10, C35, CK10, CK35, 10-15 1062 - 1592 | 637 - |398 -| 265 -
pana la 800 N/mm2 9520, 95SMn28, 955 [597 |398 + +
L 9SMnPb36, St33-, STE0-2 L
Oteluri nealiate C45, C60, CK45, CK60, 16MnCr5, |4-10 425-1062 | 255 - |159 - | 106 -
. pana la 1000 N/mm2 45520, 60520, 41Cr4, 36Mn5, 637 [398 |265 .
Oteluri célite 42CrMo4, C60W3/C135W2
I | Oteluri nealiate 100 Cr 6, 50CrV4, 40CrMnMo 7, | 4-8 425-849 | 255159 -| 106 - I
de la 1000 — 1200 N/mm2| 45WCrV 7, 55NiCrMoV 6, 509 (318 |212
I | Oteluri calite X60WCr V 9 3 I
Oteluri nealiate 35CrNiMo 6, NiCr19 CoMo, 2-5 212 - 531 127-180- [53-
N/mm2 X5NiCrTi 26 15, 50CrV 4 318 199 |133
I peste 1200 ) ) [
Oteluri célite X155CrvVMo 12 1
Oteluri aliate pentru 14NiCr18, 54NiCrMoS6, X10Cr13, [4-8 425-849 | 255 -(159 - {106 -|
[ I X100CrMoV5L 509 |318 |212 [ ]
Oteluri rezistente Ta X10CrSi6, XI0CrAIl13, 2-4 212 - 425 127-180- [53-
I | temperaturi X15CrNiSi2012, 255 |159 (106 [
X20CrNiSi254
[ ] Oteluri inalt aliate, A2:14301, 14305 3-6 318 - 637 191 - [119- (80 - I
oteluri inoxidabile A4 14401, 14571 382 (239 [159
Ofel turnat, otel turnat | G5-38, G5-45, G5-70, GIW35,  |6-12 637- 1274 | 382-|239-|159-
[____|pyen GTW60, GTS35, GTS70, GGG38, 764 |478 |318 .
GGG45, GGGT0
I Cupro FCu, SF-Cu 520 1597 - 2123 [ 955 - (597 - 398 [
1274 |796 |531
I | Cupru electrolitic KE-Cu, E-Cu 8-15 849 - 1592 | 509 -(318 - (212 - [
955 |597 |398
I | ~ama@schi TungT] CuZn37 (Ms63), 15-20 1592 - 2123 | 955 1597 -| 3981 .
Cuzn10, CuZn30 1274 |796 |531
Bronz moale G-CuSn10Zn, CuSn8 (SnBz8), 512 531- 1274 | 318 - |199- | 133
[ G-CuSn5ZnPbi(Rg5), (Rg10) 764|478 |318 ]
Bronz dur CUAI8(AIBz8), CUAI10(AIBZIONi), |5-10 531-1062 | 318- |199-[133-
[ ] Eterna bronze, beryllium bronze 637 [398 |265 [
Aliaje de Al (aschii lungi) [AlCuMg1, AIMg3Si, AIMg7 20-25 2123 - 2654 | 1274 - 796 -[ 531 -
1592 {955 |663
I Aliaje de Al (< 10% Si) | G-AISI10Mg, 18-20 1911 - 2123 | 1146 {717 - | 478 1 I
G-AlSi5Cui 2123 1274 796 531 354 1274 |796 |531
laje de > (IN]] - 112, -, 112, - - - - E
I e e A 0% S G-AlSi12, GD-AISI12 14-16 1486 - 1699 | 892 - 557 -| 372 L
AISi12CuNi 1019 |637 |425
I | Afiaje 7n GD-ZnAl4, GD-ZnAT4CuL, 20-25 2123 - 2654 | 1274 {796 -| 53L - [
GK-ZnAl4Cu3, GK-ZnAl6Cul 1592 |955 |663
- Nimonic 70, Nimonic 80A, 2-4 212 - 425 27-180- [53- -
Aliaje Nichel Inconel 700, Inconel 718, 255 |159 (106
HastelloyC/B, Hastelloy X
L TIAI6VA, TIAISSnZ, TIAIMoVSTL, | 2-4 212-425 | 127-|80- |53- L
Aliaje Titan Ampco 8-22, Zollern bronze 255 |159 (106
I NBI/VB/EB [ ]
Termoplast sintetic PVC, Polyamid, Luran, Polystyrol, [10-15 1062 - 1592 | 637 -[398 -[ 265
I Aeternamid, Delrin, Ultramid, 955 [597 |398 [
Plexiglas
Duraplast sintetic Bakelite, Pertinax, Ferrozell, 6-10 637 - 1062 | 382 -|239 -[159 -
. epoxy, melamind fenolica cu 637 |398 [265 I
praf de piatrd, azbest sau
o [
fibra de sticla
LIO Materiale sintetice rasini fenolice, laminate din Temn, [6-10 637 - 1062 382 -1239 -] 159 -
. hartie si tesaturi 637 |398 | 265 .
o
 ++ utilizare buna
s . iare imiaa I
o
I [
o}
o
I = — WRO - 01 - 033 S
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== [Arozi de masina HSS-E, tip B —
)
B Hentru gAuri strapunse I
| [
péana la M 10 DIN 371: Fig. M8 de la M 12 DIN 376: Fig. M12
| [
| [
| [
| [
| [
| [
I Alba RO erde Galben [ ]
I @=D1l|PasP |D2 |L1 L2 Patrat antrenare | Art.-Nr. UA. |Art-Nr. |[UA | Art.-Nr. | UA. | Art.-Nr. | UA. | Art.-Nr. | UA Burghiu [
mm
2,5 045 |28 [50 |9 21 65325 | 1/10 |- - - - - - 5 - 2,05
I 05 [35 [56 [10 [27 653 3 /10 [653983 [1/10 6543 [ 1/10 {6553 | 1710 | 6563 1 2.5 I
35 06 1[40 [56 [10 [30 65335 | 1/10 | - - - - - - - - 2,
I 07 |45 (63 [12 |34 653 4 /10 653084 |1/10| 6544 | 1/10 [ 6554 | 1/10 | 6564 71033 ]
5 08 |60 [70 [14 |49 653 5 /10 | 653985 |1/10| 6545 /10 | 6555 /10 | 656 5 /10 42
I | 6 10 (60 [80 [16 |49 653 6 /10 653986 | 1/10| 6546 /10 | 655 6 /10 | 656 6 /10 15,0 [
8 125 [80 [90 [18 [6.2 653 8 1/10 [653988 [1/10 6548 [ 1/10 [6558 | 1/10 | 656 8 1710 1638
. O 15 _[10,0]100 [20 |80 653 10 1/5 |6539810[1/10| 65410 | 1/10 [ 65510 |1/5 [ 65610 | 1 8.5 .
12 175 |90 [110 [22 [70 653 12 1/5 |6539812[1/5 | 65412 |1/5 |[65512 |1/5 | - - 10,2
4 20 [0 |70 [24 |90 653 14 - - 65414 [1 65514 |1 - - 2.0
B 6 o0 [Do[u0 [26 90 653 16 6530816]1 |65416 |1 [65516 [1 |- - 4.0 .
3 2,5 40[125 [30 [ 110 653 18 - - - - - - - - 5,5
I >0 25 [160[140 [30 [ 12,0 653 20 1 - - 65420 |1 - - - - 175 [ ]
22 25 [18,0[140 [30 4,5 653 22 - - - - - - - - 95
24 30 [18,0[160 [36 45 653 24 - - - - - - - - 210
— 27 30 [20,0[160 [36 6,0 653 27 - - - - - - - - 24,0 I
- 30 35 22,01 180 |40 18,0 653 30 - - - - - - - - 26,5 _
Bl Date tehnice L
— Acoperire neacoperit vaporizat* nitrat si vaporizat*|neacoperit L
Forma dreapta
__ Detalonare flancuri [ flancuri [ exterior si flancuri [exterior si flancuri] flancuri I
Coada pana la M10 coada durificatd, peste M12 cu trecere
I | Cenirare pana Ta M5 varf solid, M6 — M10 varf prelucrat, peste M12 gaura de centrare [ ]
Adancime filet M2,5 aproximativ 2,5 xd1; M3 — M10 aproximativ 3 x d1; peste M12 aproximativ 3 x d1
I | Tesie 4 — 5 ganguri, varf tesit [ ]
Prefix articol pentru burghiu utilizat 624... [618... [626... [623...
| [
*In timpul vaporizarii este creat un strat Set tarozi + bu rghie .
poros de oxizi, strat care favorizeaza pentru gauri strapunse Inel albastru: Inel verde:
aderenta lichidului de ungere si récire. I
Aceasta aduce urmatoarele avantaje: é;;-t-in'\‘uft; 6531 égﬁﬁr'?lurt'- 6551
I - Eé)urltg de frecare mai mica intre aschie si TAFL-NT & —T o | [
. M3 653 3 M3 653 3
B . Proprietiti de alunecare foarte bune intre M4 6534 M4 653 4 [
piesé si scula. M5 6535 M5 6555
B . rctuatii mici de moment de torsiune mai xg gggg vg gggg L
mmm lucru ce conduce la reducerea riscului M10 653 10 M10 655 10 _
de rupere a sculei. M12 653 12 2 655 12
¢ Reducerea temperaturii rezultate ih urma
| : pere Burghiu Burghiu .
procesului de aschiere. i i
A e %) Art.-Nr. (%) Art.-Nr.
I ¢ Precizie deosebitd. 25 624 25 25 62625 | (N
5 ile de util e tarozil " 33 624 33 33 626 33
I Domeniile de utilizare ale tarozilor acoperiti 42 624 42 42 626 42 I
cu strat valorizat sunt identice cu cele g-g ggi gg gg g%g gg
Il normale, neacoperite. Totusi tarozii cu strat 8 65485 g e50ec | N
vaporizat sunt recomandati in special pentru 10.2 624 102 10.2 626 102
© materiale cu aschii lungi. [
[32]
S [
8 [
@
o
__ [
o
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== ZLDIA

== [arozi de masina HSS-E, tip C

B Hcntru gauri Infundate

I o materiale cu aschii lungi.
.

[{=}

-09

[
[
[
[
[
[
[
I [
ana la M 10 DIN 371: Fig. M8 de la M 12 DIN 376 Fig. M12
_— ’ ° L2 ST -
I [
I [
I [
I [
I [
[ Alba RO erde Galben I
[ ] @=D1| PasP| D2 | L1 |L2 Patrat antrenare | Art.-Nr. | UA. |Art.-Nr. UA. | Art.-Nr. | UA. [ Art.-Nr. | UA. | Art.-Nr. | UA Burghiu ]
mm
2,5 045 [28 |50 |6 21 653 025 | 1/10 |- - - - - - - - 2,05
L 05 [35 [56 |7 2.7 65303 | 1/10 [6530983 |1/10 65403 | 1710 65503 | 1/10 | 65603 |1 25 L
4 0,7 |45 |63 |8 34 65304 | 1/10 (6530984 [1/10 [65404 | 1/10 | 65504 | 1/10 | 656 04 | 1/10 | 3,3
I - 08 [6.0 70 [10 [49 65305 | 1/10 [6530985 [ 1/10 | 65405 | 1/10 [ 65505 | 1/10 [ 65605 | 1/10 | 4.2 [
6 10 [60 [80 |12 [49 653 06 /106530986 |1/10 [ 65406 | 1/10 | 65506 | 1/10 | 656 06 /10_[50
e 125 (80 [90 [15 [62 653 08 /10 6530988 [1/10 [ 65408 | 1/10 | 65508 | 1/10 | 656 08 6.8 ]
10 15 [10,0[100 [18 [8.0 653010 | 1/5 [653 098 ig, 1/10 [ 654010 |1/5 [655010 | 1/5 | 656010 |1 8,5
2 175 |90 |10 [18 |70 653012 | 1/5 [653098121/5 [654012 | 1/5 |655012 [ 1/5 |- - 10.2 .
14 20 [10[ 10 [20 [9,0 653014 |1 - - 165404 [1 655014 | 1 - - 12,0
16 20 [120[ 10 [20 [9.0 653 016 653008161 [654016 |1 655016 | 1 - - 14,0
L I§E 25 [ 140 25 [25 |10 653 018 - I T - - 155 .
20 25 [16.0]140 [25 2,0 653 020 - - 654 020 |1 - - - - 175
> 25 [18,0[ 140 [25 145 653022 |1 - - - - - - - - 195 [
24 30 [18,0]160 [30 145 653024 |1 - - - - - - - - 210
. 3,0 [20,0][160 [30 16,0 653027 | 1 - - B - - B - - 24,0 I
I [
E Date tehnice L
L Acoperire neacoperit vaporizat* nitrat si vaporizat*| neacoperit L
Forma tesit 40° | tesit 45°
I Detalonare flancuri [ flancuri [ exterior si flancuri [ exterior si flancuri flancuri [
Coada pana la M10 coada durificatd, peste M12 cu trecere
I | Centare pana la M5 varf solid, M6 — M10 varf prelucrat, peste M12 gaura de centrare I
Adancime filet aproximativ 3 x d1
| JRcSE ingusta, 2-3 ganguri [
Prefix articol pentru burghiu utilizat 624... [618... [626... [ 623..
I [
mmmm [ timpul vaporizarii este creat un strat Set tarozi + burghie .
poros de oxizi, strat care favorizeaza t 3uri infundat Inel albastru: Inel verde:
AL SHC Ledl pentru gauri infundate
I 2derenta lichidului de ungere si récire. I
Aceasta aduce urmétoarele avantaje: Art.-Nr. 653 01 Art.-Nr. 655 01
B - Forta de frecare mai micé intre aschie si Continut: YT %0”“”‘“- AN I
scula. M3 65303 | M3 65303
I - Proprietti de alunecare foarte bune intre M4 653 04 M4 653 04 I
piesa si SCU|€1 . _ M5 653 05 M5 655 05
I . Fiucuatii mici de moment de torsiune mai v bo3 00 £ L0290 L
. g]ICI, lucru ce colngiuce la reducerea riscului M10 653 010 10 655 010 .
e rupere a sculei. M12 653 012 i) 655 012
¢ Reducerea temperaturii rezultate in urma
. lui P hi Burghiu Burghiu .
procesului de aschiere. o Art.-Nr P Art -Nr
I * Precizie deosebitd. 25 624 25 25 626 25 [
. . . - 33 624 33 33 626 33
I Domeniile de utilizare ale tarozilor acoperiti 42 624 42 42 626 42 I
cu strat valorizat sunt identice cu cele 5.0 624 50 5.0 626 50
EE normale, neacoperite. Totusi tarozii cu strat o8 82088 88 820688 I
vaporizat sunt recomandati in special pentru 102 6224102 102 626 102
[
[
[
[

RO - 08/0
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== Tarozi de masin, filet pas fin

WRO - 08/06 - 09639- ©

Gauri strapunse/
Gauri infundate DIN 376

0 Fig. M8

Gauri strapunse/
Gauri infundate DIN 374

V /)11

Albastru:

Gauri strépunse Gauri infundate

FormaB Forma C
@ =D1Pas P|D2 | L1 |Patrat antrenare| L2 Art.-Nr. L2 Art.-Nr. UA.

mm

4 0,7 [28]63 [21 12 653 934 8 6530934 [1/10
5 08 [35[70 [2,7 14 653 935 10 6530935 [1/10
6 10 [45]80 (34 16 653 936 12 6530936 [1/10
8 125 (6,090 [4,9 18 653 938 15 6530938 [1/10
10 15 |70 |100(55 22,5 6539310 | 18 653 093 10( 1/5
Date tehnice
Acoperire neacoperit
Forma dreapta | tesit 40°
Detalonare flancuri | flancuri
Coada coada conform DIN 376
Centrare pana Ta M6 varf solid, peste M8 gaura de centrare
Adancime filet aproximativ 3 x d1
Tesire 4-5 ganguri, varftesit | ingustd, 2-3 ganguri

Albastru:

Gauri strapunse Gauri strapunse
Forma B Forma B
L2 Fig.M12  I"'Gr=DfPasP|D2 | L1 | Patrat antrenare| L2 Art.-Nr. 2 Art.-Nr. UA.
mm
8 10 [6,0[90 [4,9 15 6539681 |11 6530981 |[1/5
10 10 [70[90 [55 18 65396101 |14 65309101 [1/5
12 15 [9,0[1200{70 18 653 961 215| 15 653 091 215 [1/10
14 15 [110[100{9,0 18 653 961 415] 15 653 091 415 [1/10
16 15 112,0100{9,0 18 653 961 615| 15 653 091 615 [1/10
18 15 [14,0100{110 20 653 961 815| 15 653 091 815 [1/10
20 15 [16,0/ 125(12,0 24 653 962 015| 18 653 092 015 [1/10
Date tehnice
Acoperire neacoperit
Forma dreapta tesit 40°
D1 D2 | Detalonare flancuri pana la M16 flancuri
-< > de la M18 flancuri
L1 | Coada coada conform DIN 374
Centrare pana la M6 varf solid, peste M8 gaura de centrare
Adancime filet aproximativ 3 x d1
Tesire 4-5 ganguri, varf tesit ingustd, 2-3 ganguri
Gauri strapunse
DIN 357
L2 @ =D1| Pas P D2 L1 L2 Patrat antrenare| Art.-Nr. UA.
mm
3 05 2,2 70 22 - 653 943 1/10
4 0,7 2.8 90 25 21 653944 1/10
5 0,8 35 100 28 2,7 653 945 1/10
6 1.0 45 110 32 3.4 653 946 /10
- D1 D2 ‘| 8 125 6,0 125 40 4.9 653 948 /5
- L1 | 10 L5 70 40 45 55 653941 0
12 175 9,0 180 50 70 653941 1 1
Date tehnice
Acoperire neacoperit
Forma dreapta
Detalonare flancuri
Coada coadd
conform DIN 357
Centrare pana la M6 varf solid,
peste M8 gaura de
centrare
IAdancime filet aproximativ 1 x d1
[Tesire aprox. 2/3 din
lungimea filetata L2
| WRO - 01 - 036 . |
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Z mm

Lungime totala
mm

Lungime canal
elicoidal, mm

Art.-Nr.

UA.

66

27

710 006

79

36

710 008

1/10

Burghiu HSCO
pentru puncte
de sudura

asemanator DIN 1897

WRO - 01/06 - 02544 - ©

® Special pentru suduri n puncte.

® Rectificare speciala.

® Varf de centrare foarte rezistent.

® Nu este necesara operatia de centruire.

® Pentru frezarea punctelor de sudura la
table din otel, caroserie etc.

® Se poate utiliza la orice tip de masina
de gaurit.

Scule pentru
prelucrari

caroserie
Freza largitor

Pentru Lungime coada UA.
gauri mm
dela

0-25mm 8 38

Freza pentru
puncte de sudura

Avantaje

= Surub pentru reglarea adancimii
de frezare.

 Freza cu dantura la ambele
capete.

* Nu apar bavuri sau deformatii
ale tablelor

« Utilizare rapida si comoda

Art.-Nr. UA.

698 1
Freza pentru

puncte de sudura 1

Domenii de utilizare

Caroserie, prelucrari table,
constructii aparate

698 01 .
Freza de schimb

Burghiu freza

. universal
- : .!...l.' (=
Material Domenii de utilizare Art.-Nr. UA.
: metal, lemn, paterial plastic,
1 A?tflsr%g'ﬂqm se poate utiliza si cu masini de 698 14 1
' gaurit portabile
I WRO - 01 - 037 |
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TIME-SERT"

Set complet

M5/M6/M8/M10/M12

® Filet Metric

® Bucse si scule pentru montaj pentru
5 dimensiuni cu 2 tipuri de bucse
(lungi si scurte)
Art.-Nr. 964 9617

Filet @ x pas x lungime, mm %

M5x08 x 76| M 8x125x 16,2
M5x08 x10,0) M1I0x15 x 14,0
M6x10 x 94| M10x15 x200| 5
M6x10 x120| M12x175x 16,2
M8x125x 1,7 | M12x175x 24,0

Set complet

M6/M8/MI10

® Filet Metric

® Bucse si scule pentru montaj pentru
3 dimensiuni cu 2 tipuri de bucse
(lungi si scurte)

Art.-Nr. 964 9616

Filet @ x pas x lungime, mm %
M6x10 x 94| M 8x125x 16,2

M6x10 x120| M10x15 x 14,0 5
M8x125x 1,7| M10x15 x 20,0

Bucse reparatii filete Metric

Tip: otel, zincate negru si Inox A2 Filet Metric _
in pachete de 25 buc. Filet Metric - pas fin
Filet @ Art. Nr. Filet @ Art. Nr. Filet @ Art. Nr.
X pas Otel X pas Otel X pas
x lungime, mm zincat negru X lungime, mm zincat negru x lungime, mm A2
M 4x07 x 60 6634 60 M12x15 x 6,7 663 121 567 M 6x1 x 94 66306 94
M 4x07 x 80 6634 80 M12x15 x 93 663 121 593 M 6x1 x 12,0 663 06 120
M 5x08 x 76 6635 76 M12x15 x 16,3 663 121 516 M 8x125x 17 663 081 211
M 5x0,8 x10,0 6635 100 M12x15 x24,0 663 121 524 M 8x125x 16,2 663 081 216
M 6x1 x 94 6636 94 M12x175x 16,2 663 121 751 M10x15 x 14,0 663 011 514
M 6x1 x12,0 6636 120 M12x175x 24,0 663 121 752 M10x15 x 20,0 663 011 520
M 7x1 x10,0 6637 100 M1 x15 x 65 663 141 565
M 7x1 x14,0 6637 140 M14x15 x 93 663 141 593
M 8x1 x 17 6638 117 M14x15 x 12,8 663 141 512
M14x15 x 16,0 663 141 516
v 3x ﬁg x B T MI4x15 x 260 663 141 526
: M16x15 x 70 663 161 570
e i [ MBI L 127 | 8o 1er i
MDx1 x150 66310 150 M16x15 x 24,0 663 161 524
: MI6x2 x24,0 663 16 240
M10x125x 9,0 663 101 250 '
M 10 x 125X 15.0 663 101 251 MIx2 x320 663 16 320
M 10 x 1,25 x 20,0 663 101 252 m %; ig ; %g.g ggg % gig
MI10x15 x 14,0 663 101 514 ;
M10Xx15 X 20.0 663 101 520 MI18x15 x 270 663 181 527
M1l x 125 % 22,0 663 111 122
M1 x15 x 16,0 663 111 516
MILx15 x 22,0 663 111 522
] WRO - 01 - 038
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Dimensiuni Trusa Lungime Continut trusa
Tip Art. Nr. bucsa* Art. Nr./buc.
Burghiu Frezd Cheie Cheie
tubularé
A B © D
M14x125 | 9649611 | 70-16,8 |661 014 250|661 014 251|661 014 252|661 014 253
Pentru scaun plat
argintate sau 70 buc. 1 buc. 1 buc. 1 buc. 1buc.
cuprate
* pachete a cate 25 buc.
L70 mm L 8,0 mm L 94 mm L1.0mm L 15,0 mm L 16,8 mm
662 141 250 | 662 141251 | 662141252 | 662 141 253 | 662 141 254 | 662 141 255
5 buc. 5 buc. 15 buc. 15 buc. 15 buc. 15 buc.
Dimensiuni Trus& Lungime Continut trusa
Tip Art. Nr. bucsa* Art. Nr./buc.
Art. Nr. Burghiu Freza Cheie Cheie
tubulara
A B C D
M14x125 |96496150| LI5mm |661914 250 | 661914 254 | 661914 252 | 661 914 253
Pentru scaun plat 662 141 254 661914 254
SaU conie, 10 buc. 1 buc. 1 buc. 1 buc. 1 buc.
argintate sau 6% %ﬁii 1"52 5
cuprate 15 buc.
* pachete a céate 25 buc.
I WRO - 01 - 039

TIME-SERT"

TIME-SERT

pentru reparat filete bujii

Pentru scaun etansare
plat sau conic

Tip lung, 20 bucse

Art. Nr. 964 961 1

Pentru scaun etansare

plat sau conic

Tip lung, 20 bucse

Art. Nr. 964 961 50

Potrivit pentru BMW, Peugeot, VW,
Opel



Zrbna
Panza ferastrau
bimetalica

Nici o altad panza de ferastrau
nu rezista atat de mult la
operatiile de taiere si nu are
flexibilitatea acesteia.

» Oteluri speciale. Muchia dintilor este
din otel rapid inalt aliat, iar in
spatele dintilor otel de scule, tenace.

» Tehnica de executie ultramoderna
garanteaza calitatea exceptionald si
precizia acestor panze. Sudarea
acestor metale se face in vid, cu
fascicol de electroni.

« Datoritd muchiilor taietoare din otel
cdlit se obtin performante excelente
la taiere si timp de utilizare
indelungat.

» Cu aceasta panza veti lucra mai
repede, mai mult timp si mai
economic.

WG = HSS-Bimetall |

,s.rnwr O M AL

Grosime | Nr.dinti | Lungime Latime Grosime Art.-Nr. UA Dantura normala

material ~ Eficienta economica ridicata
mm mm mm mm = Mai multa siguranta

peste 2 24 603 300 13 = Productivitate sporita

sub 2 32 300 225 0,63 603 300 133 10750 | o ytilizare mai indelungata.

Domenii de utilizare

« Otel de scule (inalt si slab aliat)
« Otel de constructii (inalt si slab aliat)
e Otel rapid

= Otel inoxidabil.

- 7 HSS Blmeiul

o  VIHIRISERT |

PROGRESSIVE ZAMNUNG —SCHWEDENSL
A A A e ;
Lungime Latime Grosime Art.-Nr. UA Danturare progresiva
mm mm mm Prin forma deosebita a danturii
300 13 0,65 603 301 13 10/50 se obtine o performanta ridicata
la taiere.
I HSS - Bimetal danturat progresiv  Utilizare = Asezare universala
127’ = 32 - 18 dinti « Table subtiri  Printr-o danturare rationala, in zona
Bl . 'rondament ridicat = Otel de scule (inalt sau slab aliat) de taiere se obtin rezultate bune cu
Il o ° Aschiere optima = Otel de constructii (inalt sau slab efort mic » N
g° Mai multa siguranta aliat) = Vibratiile la taierea metalelor subtiri
g = Rentabilitate ridicata = Oteluri pentru prelucrari rapide se diminueaza o
g < ° Durabilitate mare. - Otel inoxidabil. = Datorita pasului mic intre dinti, se
= obtine un randament inalt de aschiere
T si suprafata neteda.

RO
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Ferastrau profesional

pentru taiat metale

« Deosehit de robust, coarda este realizata
din teava cu profil dreptunghiular, cromata
si foarte rezistenta.

= Manerul din aluminiu in forma de maner
de pistol, pulverizat cu negru.

« Panza se monteaza in sistem rapid cu
prindere ih maner.

« Panza se poate fixa in 8 pozitii diferite.

« Panzele potrivite:

Art-Nr. 603 300 13351 603 300 13.

Lungime | Greutate Art.-Nr. UA
mm g
400 530 714 64 02 1

Fe_rastrau universal -
mini

- Rama este din aluminiu, din aceasta
cauza este usor manevrabil

= 6 pozitii de fixare a panzei.

= Panzele potrivite: Art.-Nr. 609 2
(pentru metale) si 609 3 (pentru lemn).

Lungime | Greutate Art.-Nr. UA

mm g
147 130 714 64 03 1
|
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——

Al
F latime 25,4 mm (1 tol) P an Z e

4 dinti = 5 varfuri de dinte

Nr. de dinti = nr. dinti e ntru

Laleng

pe 25,4 mm.

- erastrau
« Material: HSS (otel rapid) a I te rn a.t I V

« Pentru ferastrau alternativ
= Speciala pentru tdierea otelului inoxidabil si a altor materiale tenace.

« Material : HSS (otel rapid) bimetal.

Lmm | Bmm | Hmm | Dintipe1” Art.-Nr. UA Lmm | Bmm | Hmm | Dintipe1” Art.-Nr. UA
14 606 300 125 10 607 300 110
SR I M 18 606 300 128 00 | 25 ] 12 m 607 300 114
15 10 606 300 210 3 16 6 607 350 106
25 606 300 214 350 10 607 350 110
125 14 606 400 125 25 125 14 607 350 114
30 15 606 400 15 4 607 400104 | 1/10
6 606 400 206 400 6 607 400 106
125 10 606 400 210 3 16 10 607 400 110
606 400 214 14 607 400 114
25 15 14 606 400 215 450 6 607 450 106
18 606 400 216 | 1/10 10 607 450 110
400 22 606 400 217
125 18 606 400 218
22 606 400 222
10 606 400 310
15 18 606 400 318
30 22 606 400 322
10 606 400 410
20 14 606 400 414
425 ' 6 606 425 20
450 25 8 606 450 20

[ — WRO - 01 - 042 [ —
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R&cirea mareste durata
de viata a panzei de
pendular

Materialul de taiat Lichidul de

racire

Otel moale, Ulei de gaurit si
iIIU)\, IIUfUIUd.DU

racit 893 050

Aluminiu Terebentina,
parafind sau
amestec de
terebentina si
parafina.

Azbest, materiale tari,
materiale presate,
plexiglas, plastic,
materiale izolatii,

Apa (Atentie la
contactul cu
patrtile electrice
ale masinii).

cauciuc

Indiferent de cét de bine si usor taie o
panza de ferastrau, in permanenta este
supusa la incarcari mari mecanice si
termice, ceea ce reduce durata de viatd a
panzei.

La panza de téiat pentru inox, mai
ntai raciti apoi reduceti numéarul de
rotatii si in final inchideti butonul de
pendulare.

Fereastra pentru vizualizarea dintilor.

. Lungime activd mm.

. Pas dinti mm.

. Grosime pénza.

. Multi blade pentru materiale subtiri, groase si

taieturi rapide.

. Calitatea panzei.

7. Tmpachetarea + Art.-Nr.

8. Pictogramd cu domeniul principal de aplicatii +
grosimea materialului de taiat.

9. Domenii de utilizare + grosime material.

10. Proprietétile panzei in acest exemplu: tdietura
dreapta, material subtire si gros, taieturi rapide,
bimetal.

11 Pictograma de securitate.

12. Art. Nr.

a b~ wN PR

0]

Panze de pendular

Codul de culori

Avantaj

Utilizand patru culori diferite, puteti mereu
sa alegeti panza corectd pentru aplicatia
dorita.

Codul de stele
Avantaj
Trei calitati de utilizare optima.
Pentru fiecare utilizati panza
adecvata.
Combinatie optima de material si pas dinti.
—> Rezultate excelente la taiere.

Panze speciale

Lemn

*kk

*%

Metal Constructii/  Inox

Universal

Performante mari pentru
utilizare extreme, perfor-
mante foarte mari de taiere

si duratd mare de viata.
Foarte bune pentru aplicatii
grele.

Standard bun pentru aplicatii
conventionale

i i
Multi Blade cu dinti progresivi pentru materiale subtiri si groase, pentru téieturi rapide si curate.

Ideal& pentru utilizare in santiere de constructii, pentru utilizarea unei singure panze

la mai multe aplicatii.
Avantaj

— Economie de timp pentru c& nu trebuie schimbaté panza la fiecare aplicatie.

Ambalaj autoexplicativ Wiirth

i — )

r

EUNTH - AT - ATLAL DO DS
7L WORIT = L) o DITTACHA & Moo
MRELE = MAKIIE = WFTRET

el

[
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Echivalente panze pendular

608 115 89
608 115 90

608 115 91

608 115 92

608 115 93

608 115 94

608 115 95
608 115 540
608 116 006

608 116 007

608 116 008

608 116 009
608 116 080
608 116 081
608 116 082
608 116 083
608 116 085
608 116 086
608 116 087
608 116 088
608 116 099

608 116 102

608 116 103

608 116 104
608 116 105
608 116 106

608 116 111

608 116 113
608 116 123
608 116 234
608 116 345
608 116 90
608 116 91
608 117 91
615 118 33
608 118 91
615 050 12

615 050 15
615 050 20

615 050 25
615 075 25

615 075 30

615 075 40

615 090 25
615 115 520
615 117 105
615 150 12
615 150 20
615 175 40
615 205 40
615 250 10
615 250 14
615 275 40
615 290 14

— — T301CD — — — — — — — — — — — Hc33
21351 |- T101D B-HK 4,0/ | B 40/75 Hs 32240 - - - - 750020 | 17 3975 | 002112 23962 (3) Hel4
75 KSG C 40/75 Hsk 731890 23635 (5)
23985 (50)
213116 | 213116 (5) T144D B-HK 4,0/ | B44/75Hsg | 32340 142301202 - 486.546 204579 | 750005 | 174017 | 002113 23964 (3) Hgs14
354314 (100) 75 GSG 731892 23633 (5)
23983 (50)
254061 | 254061 (5) T101B B-HK 2,5/ | B 25/75 HS 32225 142301201 - 486.548 204560 | 750018 17 3967 | 002111 23961 (3) He12
354312 (100) 75 KSG 750019 71 1891 23634 (5)
23984 (50)
254063 | 254063 (5) TU8A B-MK 0,7/ | B 12/50 M 31012 142301210 - 483.383 204587 | 750007 | 17 4084 | 002119 23965 (3) Mgl
354318 (100) 50 W 731895 23637 (5)
23987 (50)
- - T218A B-MK 12/ | — 31312 - - - - - - A02179B-27 | 23647 (5) Mg21
50 W KU 23990 (50)
213231 | 213231 T130 Riff | — — 32005 — — 483.390 — — 295868 | — — D1
- = T744D - - - - - - - - - - - -
254064 | 254064 (5) TusB B-MK 2,0/ | B 20/50 M 31020 142301206 - 483.388 204706 | 750009 | 174092 | 002121 23638 (5) Mg12
354319 (100) 50 W 23988 (50)
274652 | 274652 Tu8G - B7/50 M 31007 142301207 - - - - - A02141B-24 | 23967 (3) Mg107
23636 (5)
23986 (50)
274315 | 274315 (5) T127D B-MK 3,0/ | B30/75 Mg | 31030 142301214 - 483.395 204714 | - - 002124 23639 (5) K14
354320 (100) 75G C 30/75 Mg 23989 (50)
— 346081 T227D — — 31230 — — — — — — A02163B-26 23648 K24
- - F1C - - 42130 - 63503037018 | — - - - - - 37
- - F1D - - 42140 - 63503038016 | — - - - - - 38
— — F18A — — 41012 — 63503035011 | — — — — — — 35
- - F188 - - 41020 - 63503036014 | — - - - - - 36
- - - - - 41030 - 63503039010 | — - - - - - 39
— — — — — 42240 — 63503082010 | — — — — — — 82
- - - - - M2 - 63503077014 |- - - - - - 77bi
- - - - - 41007 - 63503060010 | — - - - - 60
254071 | 254071 (5) Taic B-HK 3,0/ | B 30/75 Hg 32030 142301200 - 483.379 - 750021 17 4025 | A02032B-13 23963 (3) Hg13
354316 (100) 756G 23632 (5)
23982 (50)
265654 | 356078 (5) T244D B-HK 4,0/ | B44/75Hsg | 32440 142301213 - 486.563 - 750006 - 002118 23966 (3) Hgs24
354315 (100) 75 GSG KU 23649 (5)
23991 (50)
274353 | 274353 (5) T19B B-HK 2,0/ | - 32020 142301212 - - - 750022 - 002114 23631 Hw12
50 W
274650 | 274650 (5) T11980 - - 32420 - - - - - 612383 | A02082B-18 | 23646 Hw12k
354317 (100)
274651 | 274651 T101A - - 31220 - - - - - - A002113B-21 | 23640 Mc12bi
274653 |- 13188 - - 31120 - - - - - - - - -
274654 | - T318A B-BI12/ |- 3n12 - - - - - - - 23629 -
100 W
- 346079 (5) T101BR B-HK 2,5/ | B 20/ 32625 - - - - - 712302 | 002126 23650 Hcl2rR
75KSGR | 75 Hs/r
- - T101AO |B-HK 13/ | B 13,5/ - 142301211 - 486564 | - - - 002116 - Hel2K
50 KSG 50 Hs
- — — — - 32840 — — — — — - — 23655 -
— - T123X - - - - - - - - 732179 |- - -
- - T234X - - - - - - - - - - -
— — T345XF — — — — — — — — 73 2178 — — —
- - T101DP | - - 32940 - - - - - 712280 | - - -
- - T144DP | - - - - - - - - - - - -
- - T344DP — - - - - - - - - - - —
- - T301CLF | — - - - - - - - - - - -
- 311633 T344D - - 33040 - - - - - - - 23678 -
- 340011 (5) TUBAF B-Bl 12/ B 12/ 31412 - - 486.556 - 750008 - - 23971 Mgllbi
354321 (100) 50 W 50 M/bi
- 340013 TU8EF 31415 - - - - - - - 23972 -
- 340012 TU8BF B-BI 2,0/ 31420 - - 486.557 - 750010 - - 23973 Mg212bi
50 W
- - T211HF - - - - - - - - -
- - T101BF B 25/ 33225 - - - - - 712329 |- 23975 K12bi
75 Hs/bi
- 340014 T127DF B 30/ 31430 - - - - - 712337 |- - K14bi
75 Mg/bi
- - T144DF |- B40/ 33340 - - - - 71 2310 - 23976 Hgs14bi -
75 Hsg/bi
— — THIHF — — — — — — — — — — — —
- = T718BF - - - - - - - - - - - -
- 274653 T318BF - - - - - - - - - - - -
- - F18AF - - 41412 - - - - - — - - 35hi
- - F18BF - - 41420 - - - - - - - - 36bi
- - F144DF |- - - - - - - - - - - -
- - T341HM | - - - - - - - - - - - —
- = TU8AHM | — - - - - - - - - - - -
- - TU8EHM | — - - - - - - - - - - -
- - TI41HM |- - - - - - - - - - - -
- - T318EHM | — - - - - - - - - - - -
— - T301CHM | — — - — - - - - - - - -

WRO - 01 - 044
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LI A d I
Inf t T AE
nformatii panze pendular A7
£
s |E
I &
g | |&
= & S
< o i - 7] @ @
S| &£ | O Art.-Nr. > Qa & |3 3 O
608 116 234 | 1=5 VS, s HCS .
608 116 235 |1=25 - Il--..-r-un-:':':ﬁﬂ!-'“""“"‘- - progresiv 2-3 | 171 90 | 135
608 115 540 | 1=5 e e e O as'E'utLSt si. | 40 | 180 | 155 | 15
% ceaprazuit
i -
61507540 | 1=5 s T w4 e 14052| 100 | 75 | 125
ceaprazuit
615118 33 | 1=5 mema mmem ese |ty 133132 | 108 | 15
= 66005 ]jjs :110 11_:255 i T T e 4052| 100 | 75 | 125
£ 608116 91 | 1=5 ismian T OWGRTH e 40100 | 72 | 1,7
=
E% 608 117 91 1:5 hu",:" =.‘;"-;'T!"- r*r.J & FE R R R FA HCS 4’0 132 104 1’7
58 ascutit si
E§ 608 118 91 1=5 s owuam s ceaprazuit 4,0 | 152 | 126 | 125
Qg
Qg
L= 608 116 113* | 1=5 - B OWUGATH e e 40 1100 | 75 | 125
28
gg 608 116 100 | 1=5 e v e, T WASRTH b 4052| 100 | 75 | 1,25
=3
SF|% | 60811592 |1=5 B - st MRS L 25| 100 | 75 | 135
Bl -
= = i
=8 608 11590 | 1=5 =
ok v e T B ¥ 4052| 100 | 75 35
£ |38 608 115 900 |1=25| “——-— PLjiaiaqg i
L T g
= gﬁ 608 116 90 | 1=5 = - 1_'_'_“"_}__'.*'H= b e M S - HCS 40100 | 72 | 17
Oz ascutit
S _ t si
g il - am gl B 4 T RS R A B8 g gf g g ge d) conic 30 | 17 1 90 | 15
) - rectificat
= 608 116 112 | 1=5 PR T ST 13 | 82 | 57 | 10
s 608 116 111* | 1=5 e bk e 25 100 | 75 | 135
615075254 | 1=5 | . sessis Sweem as ascuitycone 25 | 100 | 75 | 125
- » e T T . rectificat
608 116 102 | 1=5 MLEEINT S WUETRH W 1923| 91 | 66 | 10
—_ Bl MITHEE 5 WaelTH ES HCS
* | 608 116 103" | 1=5 = - i s ondulat 20| 8 | 57 | 10
608 116 099 | 1=5 ane ot 1 5 WASNTH % 30 [ 100 | 75 | 125
X - Bi-metal
x 61517540 | 1=5 Miw AL IFLAW T OWLRRTH @ ki ascutitsi conic] 4,0 | 100 | 75 | 1,25
£ i b rectificat
(3}
E 608 116 080 | 1=5 | 1 Sbimiamn 0 WUKTH @ W 3,0 | 88 | 63 | 125
(n LR e B S B S L LU S HCS
e ascutit
£ i 608 116 081 | 1=5 | v T owURTH %8 si 40| 88 | 63 | 125
g T R B e BB B C?‘rf‘.lct
rectifical
608 116 086 | 1=5 Ly e SWLNTM b4 40 | 100 | 75 | 125
! = special pentru taieturi curbe, * = cu dinti invers in raport cu directia de téiere, * = special pentru laminate.
| WRO - 01 - 045 |
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Matrice pentru alegerea corecta a panzel

de pendular

@ special recomandat
o recomandat

" Lemn tare, moale

s
Ao

s

Placi fibrd lemnoasa
cu melanina

Laminat

=7+ Placi fibra lemnoasa

71| Placaj

| Lemn stratificat

~| Lemn cu cuie

iy

S

btire

a sul

a groasa

Inox, tabl&, profile
Tevi, otel, fonta

Tabl

608 116 234/235

(e}
(e}
[}

608 115 540

615 118 33A

615 075 40

615 175 40

608 115 89

608 115 90/900

(e]l[e}

o

608 115 91/910

e/O(O|e|®|O

608 115 92

o

608 116 080

608 116 081

608 116 086

O|0|O|0

608 116 90°

Lemn
*%*

(el[e}(e]]e] e}

608 116 91°

608 116 100

e|®e/O(O|O[O

608 116 111

(e)[e]

608 116 112

o
o
[}

608 116 113

608 117 91°

608 118 91°

615 075 25

O|e|(®|O

608 116 099

* 608 116 102

o

608 116 103

eOjej0o0o(0/0 OCoj0j0j0o/ 000 00 0O OC|0 0o

o|0|0
o

608 116 123/124

608 116 104

615 050 12

615 050 15

*%*

615 050 20

615 150 12

615 150 20

608 115 93

608 115 94

608 116 006

608 116 007

* 608 116 082

608 116 083

608 116 085

608 116 087

608 116 088

608 116 345/346

608 115 95

615 115 520

615 205 40°

615 275 40

615 290 33

615 050 25

615 090 25

**

® 615 117 105°

615 075 30

608 116 008

608 116 009

608 116 105

608 116 106

615 250 10

615 250 14

615 290 14"

WRO - 01 - 046

S Tabl

s

E Aluminiu
f Metale neferoase




varianta bi-metal de la 608 116 105
varianta mai lunga de la 615 250 14

G
H

a decét 608 115 91

& si mai groas

varianta mai lung
varianta extralungé de la 608 115 91

D
E
=

varianta mai lunga bimetal de la 608 115 89

varianta mai groasa decét 608 115 90
varianta mai groasa decét 608 115 91

A
B
C

varianta conica si find de la 615 275 40

|elsw-1g

apidel umare|

alenaipuadiad
unere|

21915046 LIMaIe |

auly unale |

aInqns [eusre

5046 reusreN

LT NTET =T

aydaip umarel

(repuedxs uainsijod)
e[zl [eLBIRIN
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LI A
Informatii panze pendular 7
! X
=
= @ £
< (] [} (] ()
S| 1|8 Art.-Nr. = 8 8|5 |5 |
g 608 116 123 | 1=5 HSS
i) .
: 608 116 124 |1=25 m progresy | 1220 10071 75 | 10
% HSS ascutit
. .E rectificat
52
£4 615050 12 | 1=5 15| 91 | 66 | 10
s _ Bi-metal
8| | o003 |15 | TN, et | 45 | 77| 50 | 10
Ss=
£ 61505020 | 1=5 1923| 91 | 66 | 10
[ORENS
£3 608 116 007 | 1=5 07| 91 | 66 | 10
ae
1(!5;9”
B¢ 608 115 93 | 1=5 15| 91 | 66 | 10
38|, HSS
= g ondulat
= 608 116 006 | 1=5 1923 91 | 66 | 10
S 608 115 94' | 1=5 | T 15| o1 | 66 | 10
a5 15012 | 15 | EEECTEECC RN 12 | @8 | 63 | 10
o Bi-metal
* ondulat
61515020 | 1=5 | S NN 20 | 88 | 63 | 10
< 608 116 088 | 1=5 | [T 07| 80 | 63 | 10
2 | | eosusosz | 15 | TN 12 | 88 | 63 | 10
=
=]
2 |« | 608116083 | 1=5 m HSS 1 20| 80 | 63 | 10
ondulat
oos 116087 | 1-5 | 10| 12| 00 | 10
608 16,085 | 1-5 I e D 0 (10 75 | 10
!~ special pentru taieturi curbe
| WRO - 01 - 048 .
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-w ASAMELAR] PROFESIONALE
LI A
Informatii panze pendular 7
) A"
=
= & =
© E [} () ()
S| |8 Art.-Nr. < 8 813 |3 |&
608 116 345 | 1=5 Bimetal
608 116 346 |1=25 m progresiv 2’4-5 132 1 105 ]’25
Bi-metal
615115520 | 15 | e | fczats | 2,0 | 180 | 155 | 125
ondulat
I 61527540 | 1=5 | G 43 | 100 | 7 |125
o
&
o _ Bimetal
=
S 520510 | 15 | EEGEISIRSIIIR 43| | 16 125
=
s EE i
2 B Bi-metal
) %§ 615 050 25* | 1=5 m ascutitsi | 2,5 | 77 | 53 | 10
© D—f— ceaprazuit
8%
3 [ asorsn | o] TR 50 0] 75 | 1
b= Bi-metal
OF| * ceaprazuit
g
Q- Bi-metal
B3 | o705 |15 | EEECEETTIC, || 16 | 22| 07 | 10
=2 si frezat
eg
£ HS
8§ ceapréazuit
2| | 60815009 | 175 | (ST 30 | 10| 75 | 10
S| «
(&)
8 | oos 16105 | 1-5 | EGEEERETIC 20 | 2| 10 | 125
< Bi-metal
Q ondulat
= |eosus10s | 15 | NG RIED P B2 03 0
%
§ 61525010 | 1=3 10| 82 | 57 | 10
— HM
61525014 | 1=3 rectificat | 14 | 82 | 57 | 10
'~ special pentru taieturi curbe; * — special pentru aluminiu
| WRO - 01 - 049 |
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Panze pentru ferastrau
. alternativ

-
3 .
! Codul de culor I
i Avantaj
Utilizand patru culori diferite, puteti mereu Lemn Metal Constructii/  Inox
= sd alegeti panza corectd pentru aplicatia Universal
: dorita.

*kk

Performante mari pentru

'--.-_-' : _ utilizare extreme, perfor-
n—— Codul de stele mante foarte mari de taiere

Avantgj . L si duratd mare de viata.
Trei calitéti de utilizare optima. o Foarte bune pentru aplicatii
-> Pentru fiecare utilizati panza grele

Aria de aplicatii pentru adecvata. *

Standard bun pentru aplicatii

lamele de metal Combinatie optiméa de material si pas dinti. conventionale

> Rezultate excelente la taiere.

Pas dinti in mm. A ; i ; ; ;
10 Metal, bl teava i profi Panze speciale pentru domenii de aplicatie speciale
<15 mm. Heav . . . — -
= ~— - y Duty pentru piese solide 3 - 10mm grosime. Ideale pentru aplicatii grele, de exemplu tabld
14 Metal, tabla, teavé si profil si teava groasa.
<3,0mm
18 Metal, tabl&, teava si profil = Demolition pentru demoléri si descarcerare, material 4 - 12mm grosime. Ideal pentru teava.
3-8 mm L ] Pentru taieturi cu panze de 1,6mm trebuie ales corect unghiul de taiere.
18-2,6 | Metal, tablg, teava si profil )
3-10 mm .y Multi Blade este o panza cu dinti progresivi pentru materiale subtiri si groase, pentru taieturi
2,9-3,2 | Metal, teava si profil 4-12 mm 4 «|rapide.
Ambalaj autoexplicativ Wirth
Important

Daca raciti panza cu ulei de racire taiere
Art.-Nr. 893 050 se prelungeste durata de
viatd a panzei.

La panze de inox raciti, reduceti
numarul de rotatii si Tnchideti
butonul de pendulare.

+ Wil
Prinderea universala + AThs cowets - -
1/2" este valabila pentru . AL
urméatoarele tipuri de feras- Bl s
traie: Wiirth, Atlas Copco, « MTARG 8.
Black & Decker, Bosch,
DeWalt/Elu, Fein, Flex, P
Hitachi, Holz-Her, Makita, ;.-" 1 ] )
Metabo, Millers-Falls, Milwaukee, Rems, Ridgid, Q.EJ |,'_.q'! il :E, n
Rockwell, Roller and Skil. = L AL
1 Lungime. 2. E E E 13.
2. Grosime. _ l:_ L — 11 =]
3. Pas. T i
4. Utilizarea principala. Ex K} 7 m @ IE @
5. Calitatea panzei. .
6. Tmpachetare + Art-Nr. ll B
7. Poza originald a panzei. —14. @ |E| =
—> |dentificarea rapida a panzei.
8. Fereastrd atingere pentru atingerea dintilor. s bt et ey
9. Utilizarea principald este mereu prima. 5. b L
10. Pictograme sigurantd.
11 Pictograma cu bordaj rosu indica zona de
aplicatii + grosimea. 6.
12. Proprietatile panzei in acest exemplu: taieturd | 8 = 3 5 Jt |E|'|“||l II |
dreaptd, curba, taietura rapida. x g | i

Art. &15 815 020

13. Zone recomandate + grosime material.

| WRO - 01 - 050 |
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Wirth
Art. -Nr.

608 03019 - - 3019/150
608 030 21 R-HK4.0 R-H 150/42K | DW 4848B | 11 20 44 750050 656 R 05022 31470 48-01-6031 | RB 606 ST
150 GSG 35412 48-01-5035
KU 48-02-5035
608 030 22 S 644D - - 35406 - 750 053 05000 31473 1064 - 3020/150
608 030 24 S 641 HM R-HM 4.5/ | R-HM150/85 |- 112002 - - - 3137 - RTCT 606 S | 3040/150
150 HM
608 030 25 S1531L R-HK 5-6.5/ | R-H 225/5065(35424 112051 750 052 - - 31488 - RC 905 3029/225
240 GSG
615 715 242 S 628 DF - R-G 150/42 |- - - - - - - -
615 720 325 S1022HF | - - - 1110 24 - - - - - - -
615 720 332 S 1012 VF - - - - - - - - - - -
615 720 346 S 3456 XF Protec Bi U | Tornado R-U |- 11 22 55 - — - - - - —
615 722 830 S 130 Riff | — - - 11 20 60 - - - - 1430 - -
615 722 842 S 110 DF - - - - - - - - - - -
615 730 585 SI24LHM | - R-HM 225/85 |- 11 20 06 - - 05050 31146 - RTCT 1203 | 3041/300
HM
615 815 030 S 611 VF R-HK 3-5/ |- DW 4802 | 112270 - 656 R - - - - -
150 G KU
615 820 340 $2345 X Protec Bi Tornado R-H |- 112055 - - - - - -
HK
615 822 842 S 1111 VF - - - - - - - - - - -
615 830 040 S 1411 VF R-HK 4.0/ | SR-H 300/42 |DW 4804 | 112272 750 054 156 R - - 5037/3037 |RB 125006 | 3021/300bi
305G 35440
615 910 010 S 522 AF - R-M 100/10 | DW 4812 1110 12 - 424 R 04896 - 5185 RB 424 3015/100
615 910 014 S 522 EF — — — 10 10 16 — 48R 04874 - 5183 RB 418 3014/100
615 911 614 S5I8EHM | — - - - - - - - - - -
615 915 010 S 922 AF - R-M 150/10 | DW 4813 111021 750 066 624 R 04905 31453 5186 RB 624 3015/150
615 915 014 S 922 EF - R-M 150/14 | DW 4811 111020 983 602Z 618 R 04880 31454 5184 RB 618 3014/150
35431
615 915 018 S 922 BF - R-M 150/18 |DW 4808 | 111019 750 059 614 R - 31491 5182 RB 614 3013/150
615 915 026 S$922 VF - R-M 150/1824|DW 48068 | 11 10 22 - 610 R - 31492 - RB 1010 1014 C/150
35423
615 915 029 $920 CF R protec Mammut R-M |- - - - - - - - 3001/150
S 150
615 915 030 S 123 XF Protec Bi Tornado R-M |- - - - - - - - -
MK
615 920 314 S 1025 EF - - - - - 6518R(6") | — - - - -
615 920 318 S 1025 BF - - - - - 6514 R (67) | — - - - -
9514 R (97)
615 920 326 S1025VF | - - - - - 650R (67) | — - - - -
615 922 814 S 1122 EF - R-M 200/14 |- 1110 26 750 063 818 R - 31493 5188 RB 818 3014/250
615 922 818 S 1122 BF - R-M 200/18 |DW 4809 | 111025 750 067 - - 31494 5187 - 3013/250
615 922 826 S 1122 VF - R-M 200/1824(— 111035 - - - 31495 - - 1014 C/
225
615 922 829 S1020 CF | R protec Mammut R-M |- - - - - - - - 3001/200
S 230
615 930 526 S1222VF | - - - - - 1OR - - - - -
Pot fi diferente tehnice in pas, lungime, grosime panze si material.
I WRO - 01 - 051 |

Bosch

Berner

BTI

De Walt/
Elu

D+N

Hitachi
(Eur.)

Lenox

Makita

Metabo

Echivalente panze ferastrau alternativ

Milwaukee

Morse




Matrice pentru alegerea corecta a panzel
de ferastrau

le

& moal
a
a subtire
a groasa

Placi fibrd lemnoasa

cu melanina
Constructie ferestre
Profile metalice si

tevi groase

S
i 0
Sillow
My .1
4
'}
T
I:-
i
=
% Inox, tabla si profile

Lemn esentd tare
Profile tabla si tevi

Lemn esent
Lemn cu prindere

Lemn verde
metalic

Lemn cu cuie

Tabl

=i+ Placi fibra lemnoasa
| Lemn stratificat

e Placaj
-'“‘_h:, Tabl

@ special recomandat
o recomandat

615 815 030/031

615 820 340/341 G

608 030 21 H

608 030 22

608 030 25 | °

615 830 040

615 822 842
* 608 030 19
615 915 029
615 915 030/031 ® ® ® o
615 920 314
615 920 318/319 ° °
615 920 326/327
615 922 829 ® o
608 030 31
608 030 32 o o
608 030 35
608 030 36 0 0 o
615 910 010
615 910 014 ® ]
615 915 010 A
615 915 014/015
615 915 018/019
615 915 026 o o o
615 922 814
615 922 818/819
615 922 826
615 930 526
608 030 2
615 715 24
615 720 325 e
615 720 332 ° ° [¢)
615 720 346/347 ° ° o °
Q 615 722 830

615 722 842 o e o
615 730 58

d : 615 911 614
o * 615 915 126 ®

Exemple — aplicatii

~

I

0000
0|00 O
(]

00 (0O

Lemn
*%

**
w
(]

(]

nlm|lolo
[
[

©

o

B

8 -,

S Demontat ferestre vechi - Instalatii de Incalzire si tevi de apa Scurgeri

8 Art. -Nr. 615 815 031 Art. -Nr. 615 915 029 Art. -Nr. 615 922 826

Q Art. -Nr. 615 922 829

S I WRO - 01 - 052 ———————



cu dinti mai ascultiti
cu dinti mai ascultiti
cu dinti mai ascultiti

G
H

varianta mai lunga de la 615 915 018
varianta mai lunga de la 615 915 026
varianta mai lunga de la 615 922 826

D
E
F

varianta mai lunga de la 615 910 010
varianta mai lunga de la 615 910 014
varianta mai lunga de la 615 915 014

A
B
C

apidel e

21915016 Lumeie |

aul unare |
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Pentru t&ieturi in tevi de plastic
Art. -Nr. 615 720 347

Pentru taieturi in lemn cu cuie
Art. -Nr. 615 722 842

@ - #6560 - L0/20 - O4M
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Inf ii panze al i |/
ntormatii panzZe a ternativ \ /A
! A ,
LG
I5]
5 |28
Sk & £s |Ez|E
g o @ £ 2e|S ¢
S| O Art.-Nr. S £ e 3E|[OE
615 815 030 | 1=5 3,6-51 | 150
« | 615815031 |1=25 b, . s 5-7tpi | 6” 125
X
* | 615820340 | 1=5 ; 2-4 |200
(IR S « & csone g Mmiiiiods w3 6-mipi| & | 425
= SE— 4,0 305
60803021 | 1=5 e 6ipi | 12 125
_ e 40 | 150
c 608 030 22 | 1=5 o A x 6ipi | 6 125
o 5,0 240
- X = rerrmn ol - !
¥ | 60803025 |1=5 - ' Stpi | 10 150
= AiL s 2w e -“ x=® 3,6/5'1 305
615 830 040 | 1=5 = 5/7tpi | 12" 125
_ e o 3,6/51 | 228
615 822 842 | 1=5 -3 57tpi | o 125
_ - a2 . 85 | 150
x | 60803019 |1=5 T stpi | 6 125
2,5/3,2 | 150
= - Sl ’ 1-
615915029 | 1=5 | ST g/0tpi | 6 | *°
615 915 030 | 1=5 ] 17-3 | 150 | oo
615 915 031 |1=25 - =S, AN 8-14tpi | 67 |
14 | 200
= I_‘
. 615920314 | 1=5 | — 81pi | 8 125
X
* | 615920318 | 1=5 - 18 |20 |, 0
615 920 319 |1=25 - = - SN 4tpi | 8"
615 920 326 | 1=5 o 18/2,6 | 200 125
615 920 327 |1=25 e e 10/14 tpi | 8"
_ - s 2,5/3,2 | 228
615922829 | 1=5 | Ao ol " .S, 8/10 tpi | 9” 16
_ - 10 | 100
615 910 010 | 1=5 . —_ oatpi | 4 | 09
_ Y 10 | 150
615 915 010 | 1=5 - & i | 6" 09
- - 14 | 100
" | 615915014 | 1=5 T 14 10 o
615 915 015 |1=25 LR 8tpi | 6”7 |
615 915 018 | 1=5 L.. 18 | 150 | oo
615 915 019 |1=25 T __| “tpi | 6" |
_ - 18/2,6 | 150
| WRO - 01 - 054 |
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Informatii panze alternativ \ /1
1 1 -
0]
= %'C E
T | _ gE |gEe
g |8 3 5@ 7|8
=g Art.-Nr. g &E BE L%
i} : a 14 | 228
615 922 814 | 1=5 Bt — : Bt | 9 0,9
615 922 818 | 1=5 . g 18 228 g
615922819 [1=25| ot Mtpi | 9" |
_ . 18/2,6 | 228
615922826 |1=5| &= " 10714 tpi | 9" 0,9
_ - 18/2,6 | 305
615 930 526 | 1=5 - —= 10/14 tpi | 127 09
_ 43 | 150
608 030 24 | 1=2 6 | 6 125
_ 43 | 150
615 715 242 | 1=5 6tpi | 6 125
_ 2,54 | 200
615 720 325 | 1=5 0t | 8 0,9
= _ 21-32 | 200
g 615 720 332 | 1=5 8-12tpi | 8" 125
e 615 720 346 | 1=5 2,2-4,6 | 200 125
3 615 720 347 |1=25 6-12tpi | 8"
615 722 830 | 1=3 K 30 292,? 125
_ 43 | 228
615722 842 | 1=5 6ipi | o 16
_ 85 | 305
615 730 585 | 1=2 3tpi | 12° 15
_ 14 |16,5
615 911 614 | 1=3 18t | 45° 125
_ 18/2,5 | 150
615 915 126 | 1=3 | e | 48
A ~ ~ - - 77
Panze ferastrau alternativ cu prindere Rems 3/4
_ 18 | 200
_ 18 | 150
*
_ 32 | 140
_ 32 | 200
Panzele de ferastréu alternativ se potrivesc pe Wirth RS 4 (Art.-Nr. 702 68), TS 1 (Art.-Nr. 702 65) si ferastrau Rems.
] WRO - 01 - 055 |
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W ASAMELAR| PROFESIONALE
| f t LI d - - - I
nrormadil aiscuri circular
@ special recomandat * Panze specifice pentru  Forma dintilor: T _ ° - %
A ——— ferastrau vertical. FZ = dinti plati % §, % S5| @ &
** Panze specifice pentru ~ WZ = dinti alternativi =5 = 2T £ g g
HKS 86. TR/FZ = dinti trapezoidali/ plati § E § g2l < S5
HDF = dinti cavi ces|ces| o w | 55
FWF = dinti plati cu ceapraz a2gs8|sg2| B3 L35
(%] Art.-Nr. @, latime taieturd, grosime disc, diametfu prindere wf‘{;; \af;;; .
140 610 140 240 140 x 2.6/16 x 20; P1.-Co. Manual Z=24 AT (] (6] (6] (6]
150 611 615 024 150 x 2.8/18 x 20; Uni-Top Z=24 AT [ ] (@] O O
610 160 160 160 x 2.6/16 x 20; Pl.-Co. Manual Z=16 AT [ (¢} (¢} (e}
160 610 160 240 160 x 2.6/16 x 20; PI.-Co. Manual Z=24AT ° [¢} [¢} (¢}
610 160 400 160 x 2.6/16 x 20; P1.-Co. Manual Z=40 AT o o o
611 616 024 160 x 2.8/18 x 20; Uni-Top Z=24 AT (] O O O
170 610 170 540 170 x 2.6/16 x 30; PI.-Co. Manual Z =52 AT (] (] (]
611 617 024 170 x 2.8/18 x 30; Uni-Top Z=24 AT [ ] (o] (e} O
180 611 618 030 180 x 2.8/18 x 30; Uni-Top Z =30 AT [ [¢] [¢) o
610 190 243 190 x 2.8/18 x 30; Pl.-Co. Manual Z=24 AT [ O O O
190 610 190 403 190 x 2.8/18 x 30; Pl.-Co. Manual Z =40 AT (] (] (]
611 619 030 190 x 2.8/18 x 30; Uni-Top Z =30 AT [ O [e) O
200 611 620 030 200 x 2.8/18 x 30; Uni-Top Z=30 AT [ o o o
210 610 210 600 210 x 2.8/1.8 x 30; PI.-Co. Manual Z =64 AT ® ® ®
611 621 034 210 x 2.8/1.8 x 30; Uni-Top Z=34 AT o o (6] o
611 621 648 216 x 2.6/18 x 30; P.-Co. Panel Z =48 AT [ [ (6]
216 611 621 660 216 x 2.6/18 x 30; Pl.-Co. Panel Z=60TT/FT (] (] (0]
611 621 680 216 x 2.6/18 x 30; Pl.-Co. Panel Z=80TT/FT ® [ [
230 611 623 034 230 x 2.8/18 x 30; Uni-Top Z=34 AT ° o o o
235 611 623 534** 235 x 2.8/1.8 x 30; Uni-Top Z =34 AT [ ] (6] (6] (6]
240 611 624 042 240 x 2.8/1.8 x 30; Uni-Top Z=42 AT (] (6] o
611 025 241 250 x 3.2/2.2 x 30; Pl.-Co. Blank Z=24 AT [ ] o o O
611 025 401 250 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Standard Z =40 AT [ ° o o
611 025 601 250 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Standard Z=60AT o [ [
611 025 602 250 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Special Z = 60 TT/FT pozitiv [J [J [J
250 611 025 603 250 x 3.2/2.6 x 30; Pl.-Co. Special Z =60 TT/FT negativ
611 025 801 250 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Standard Z =80 AT ° ° °
611 025 802 250 x 3.2/2.6 x 30; Pl.-Co. Special Z =80 TT/FT pozitiv ® ®
611 025 803 250 x 3.2/2.6 x 30; Pl.-Co. Special Z =80 TT/FT negativ
611 625 042 250 x 3.0/2.0 x 30; Uni-Top Z=42 AT [ O O
253 611 253 481 253 x 3.2/2.2 x 30; Pl.-Co. Trimming Z = 48 HDF pozitiv [J [J
611 630 048 300 x 3.2/2.2 x 30; Uni-Top Z =48 AT Ld O O
611 630 061 300 x 2.4/2.0 x 25.4; Uni-Top Z =60 AT ° ) °
611 030 281 300 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Blank Z=28AT ° O ¢} O
611 030 481 300 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Standard Z =48 AT o o o
300 611 030 723 300 x 3.2/2.6 x 30; Pl.-Co. Special Z =72 TT/FT negativ
611 030 961 300 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Standard Z=96 AT [ ° °
611 030 962 300 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Special Z =96 TT/FT pozitiv ) ) )
611 030 963 300 x 3.2/2.6 x 30; Pl.-Co. Special Z =96 TT/FT negativ
611 037 721 300 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Standard Z=T72AT [ J ® [ J
303 611 303 601* 303 x 3.2/2.2 x 30; Pl.-Co. Trimming Z = 60 HDF pozitiv [ ] (]
611 303 602* 303 x 3.2/2.2 x 30; P.-Co. Trimming Z = 60 HDF negativ [J [
611 630 536 305 x 3.0/2.2 x 30; PI.-Co. Panel 7 =36 AT [ [e) o
305 611 630 560 305 x 3.0/2.2 x 30, PI.-Co. Panel Z=60AT ° ° [¢]
611 630 580 305 x 3.0/2.2 x 30; Pl.-Co. Panel Z=80TT/FT (] (] (]
315 611 031 281 315 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Blank Z=28 AT [ O O O
611 635 054 350 x 3.2/2.2 x 30; Uni-Top Z=54 AT [ [e] o
611 035 321 350 x 3.5/2.5 x 30; PI.-Co. Blank Z=32AT [ ¢} ¢} [¢]
611 035 541 350 x 3.5/2.5 x 30; PI.-Co. Standard Z=54 AT [ d (0] (6]
350 611 035 841 350 x 3.5/2.5 x 30; PI.-Co. Standard Z =84 AT ® ® ®
611 035 843 350 x 3.2/2.6 x 32; Pl.-Co. Special Z = 84 TT/FT negativ
611 035 103 350 x 3.2/2.6 x 30; Pl.-Co. Special Z =108 TT/FT negativ
611 350 720 350 x 3.2/2.2 x 30; PI.-Co. Trimming Z = 72 HDF pozitiv [ [
611 640 060 400 x 3.5/2.5 x 30; Uni-Top Z=60AT o o o
400 611 040 361 400 x 3.5/2.5 x 30; PI.-Co. Blank Z =36 AT [ o (6] (6]
611 040 601 400 x 3.5/2.5 x 30; PI.-Co. Standard Z =60 AT o o o
611 540 028 400 x 4.0/3.0 x 30; PI.-Co. Build. Sites Z=28FAC (0] o
611 645 066 450 x 3.5/2.5 x 30; Uni-Top Z =66 AT o o o
450 611 045 321 450 x 4.0/3.0 x 30; PI.-Co. Blank Z=32 AT ° o o o
611 545 032 450 x 4.0/3.0 x 30; PI.-Co. Build. Sites Z=32FAC o o
500 611 550 036 500 x 4.0/3.0 x 30; Pl.-Co. Build. Sites Z =36 FAC O O
I WRO - 01 - 056 |
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Panze UNI-Top
e pentru circular
e W |
j]”’ﬁ' - [ Datorita :
| L — : : :
g < Dintilor din carburi metalice
¥ = Tesirii alternative la 5° a dintilor
k.
) Y L se obtine o taieturd curaté in material si
el H_L totodata creste durata de utilizare a
discului.
Dimensiuni Nr. Art.-Nr. Reducere
mm dinti la diametrul Utilizate la :
de prindere Ferastraie circulare de méana, ferastrau
150x28x20 Z=24 | 611615024 |16 pentru debitat, ferastraie stationare.
160x2,8x20 7=24 611 616 024 16
170x2,8x30 7=24 611 617 024 20
180x28x30 7=30 611 618 030 20
190x28x30 7=30 611 619 030
200x2,8x30 Z=30 611 620 030
210x2,8x30 7=34 611 621 034
230x2,8x30 7=34 | 611623034 Indicatii
290x28x30 Z-42 611 624 042 *) Lemn: Potrivite pentru utilizare
250 x 3,0 x 30 7=42 611 625 042 Tndelungété n lemn.
300x32x30 Z7=48 611 630 048
special ptr. masini **) Metal: Nu sunt recomandate pentru
300 x 2,4 x25,4 Z=60 611 630 061 japoneze 25,4 @ taierea metalelor.
350x32x30 Z=54 611 635 054
400x35x30 Z=60 611 640 060
450x35x30 Z=66 611 645 066
Lemn Metal Material plastic Materiale stratificate
* Lemn de esente tari sau * Aluminiu * PVC - moale sau dur. * Placi din materiale
moi. * Cupru * Sticla acrilica. stratificate pentru fatade
* Placi aglomerate (furni- * Alama * Polietilena. si izolatii.
ruite sau melaminate) * Pertinax.
* Lemn de cofraje. * Corean.
* Lemn de esenta nobila. * Fibra de sticla.
* Lemn furniruit

Inel adaptor pentru panza ferastrau circular

Diametru exterior / Grosime Art.-Nr.. UA.
Diametru interior-@mm mm

20/ 16 2 611 861 106

30/15 2 611 861 107 1
30/20 2 611 861 113

30/25 2 611 861 116

C WRO - 01 - 058 C
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s

Discuri ferastrau circular - Domenii de utilizare

Material Panza Panza Panza Panza Panza Panza Panza
pentru | Standard | cudinti | cudintiCM | UNI speciald | pentru
fasonare concavi pentru Top pentru circular
santiere NE-Metale | manual
Profile din:
Plastic utilizare scurt imp - + - - ¥ ¥ ¥
utilizare indelungatd] - - - - + + .
Lemn utilizare scurt timp - ++ - - ¥ - ¥
utilizare indelungatd - ++ - - + - +
Aluminiu  utilizare scurt timp - - - - ¥ + n
utlizare indelungatd) - - - - - ++ -
Otel* utilizare scurt imp - - - - - - -
utilizare indelungatd] - - - - - - -
Tabla de grosime maxima 2 mm din:
Cupru utilizare scurt imp - - - - ¥ i N
utilizare indelungatd - - - - - 4+ -
Alama utilizare scurt timp - - - - + ++ -
utilizare indelungatd] - - - - - ++ -
Aluminiu  utilizare scurt timp - - - - + ++ -
utilizare indelungatd] - - - - - ++ -
Otel* utilizare scurt imp - - - - - - -
utilizare indelungatdl - - - - - - -
Otel , .. utilizare scurt timp - - - - - - -
Inoxidabil utilizare indelungatd] - - - - - - -
Lemn natur
Moale utilizare scurt timp ++ - - ++ + - +
utilizare indelungatd — ++ - - + + - +
Tare utilizare scurt imp ++ - - ++ + - n
utilizare indelungatd  ++ - - + + . +
Furnir - + - - n : T
Placi cu structura sandvis ( panel )
Blat lemn + ++ - - n - ¥
Placaj - ++ - - ¥ - ¥
Placi MDF - ++ - - ++ - +
Placi aglomerate neacoperite - ++ - + + - +
Placi fibro-lemnoase dure - ++ - ¥ ¥ - T
Pl&ci fibro-lemnoase moi + ++ - ¥ n N T
(pentru izolatii)
Palci aglomerate
acoperite cu furnir - - ++ - - - +
acoperite cu plastic - - ++ - - - +
Plastic
Tare - - - - ¥ i :
Moale - - - - ¥ - N
Sticla acrilica - - - - + - -
Prespan - + - - + - ¥
Placi minerale
Gips - - - + + - +
Steinwolle - - - + + - +
Azbociment - - - ¥ n N n
Kunststeine - - - - ¥ - N
++ = utilizare foarte buna + = utilizare buna - = nu este recomandat

| WRO - 01 - 059 C
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A

Dimensiunea mm Nr. dinti Art.-Nr. Gauri auxiliare
250 x 3,2 x 30 7=24 W 611 025 241

300 x 3,2 x 30 7=28 W 611 030 281 2/10/60
315x 3,2 x 30 7=28 W 611 031 281

350 x 3,5 x 30 7=32 W 611 035 321 2/10/60
400 x 3,5x 30 Z=36 W 611 040 361 2/10/60
450 x 4,0 x 30 Z=32 W 611 045 321

| | i
L
Dimensiunea, mm Nr. dinti Art.-Nr. Gauri auxiliare
200 x 3,2 x 30 7=48 W 611 020 481
250 x 3,2 x 30 Z=60 W 611 025 601
300 x 3,2 x 30 Z=48 W 611 030 481 2/10/60
300x3,2x30 7=72 W 611 037 721 2/10/60
350 x 3,5x 30 Z=54 W 611 035 541 2/10/60
350 x 3,5x 30 7=84 W 611 035 841 2/10/60
400x 3,5x30 Z=60 W 611 040 601 2/10/60
Dimensiunea, mm Nr. dinti Art.-Nr. Gauri auxiliare
250 x 3,2 x 30 7=80 W 611 025 801
300x3,2x 30 7=96 W 611 030 961 2/10/60
T WRO - 01 - 060

Panza de
ferastrau circular
pentru fasonare

Cu dinti alternativi

Grosime limitata a aschiei. Este 0 panza
circulara ideala pentru téieri longitudinale
si transversale in lemn moale si de esenta
tare, precum si pentru placaje cu furnir
sau plastic pe placi din lemn sau PAL.

Panza ferastrau
circular
standard

Utilizare universala,
de la lemn natural
pana la placi
aglomerate cu
suprafete acoperite

Cu dinti alternativi

Panza de téiere universala pentru o calitat
buna a sectiunii taiate in toate materialele
plate furniruite pe o parte, tesaturi tari,
carton tare, ca si placi minerale.

Cu dinti inalti

Pentru taieri de separare a placilor
stratificate plate, placi din fibre tari si placi
din lemn aglomerat, pana la 50 mm
grosimea materialului. La placi cu strat de
materiale plastice pe ambele fete,
grosimea de téiere este pana la 30 mm.
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Dinti concavi

Cu suprafete
rectificate inclinat

Panza circulara speciala pentru
obtinerea unor taieturi optime cu

suprafete bune pe ambele parti taiate.
" g fr Indicata pentru poliester, termoplaste,
ST ' — diverse placi aglomerate ca si pentru
-h.—. P } i placi furniruite sau acoperite cu
\ \'.\ : material plastic utilizate in industria
4 & mobilei, cu grosimea pana la 50 mm.
: ;
Dimensiuni mm Nrdinti Art.-Nr. Gauri auxiliare
253x3,2x30 Z=48 pos 611 253 481
303 x 3,2x 30 Z=60 pos 611 303 601 2/10/60-2/7/42
303 x 3,2x 30 Z=60 neg 611 303 602 2/10/60-2/7/42
350 x 3,2x 30 Z=72 pos 611 350 720 2/10/80

Panza circulara
cu dinti CM
pentru santiere
de constructii

—|;-’:"__'_":_. Y ﬁ Dinti trapezoidali

1 Pentru materialele specifice
constructiilor, in special pentru lemn cu

L incluziuni de cuie, cleme, materiale din
Dimensiuni mm Nr.dinti Art.-Nr. Gauri auxiliare 300 x d'fe”t(? resturi ca beton, pietris,
33230 7=20 611 530 020 2/107/60 heraclit etc. .
315x 33 x 30 7220 611 531 020 Se utilizeaza pentru cazuri extreme.
350 x 3,4x 30 7=24 611 535 024 2/10/60
400x 4,0 x 30 7=28 611 540 028 2/10/60
450 x 4,0 x 30 7=32 611 545 032
500 x 4,0 x 30 Z=36 611 550 036

C WRO - 01 - 061 |
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Dimensiune mm Nr. dinti Art.-Nr. Producator

250x3,2x 30 Z=60 611 025 602 Rapid, Holz-Her, Elu,
Haffner, Makita

250 x 3,2 x 30 Z=80 611 025 802 Rapid, Holz-Her, Elu,
Haffner, Makita

300x3,2x 30 Z2=96 611 030 962

400 x 3,8x 32 Z2=96 611 240 962

Dimensiune mm Nr. dinti Art.-Nr. Producator

250 x3,2x 30 Z=80 611 025 803 elumatec, Haffner, Makita

250 x3,2x 32 Z2=96 611 225 963

300 x 3,2 x 30 Z=96 611 030 963 Fezer,Rapid

300 x3,2x 32 7=96 611 230 963

330x3,2x30 7=96 611 033 963 elumatec,Haffner,Striffler,
Wegoma

330x3,2x32 Z=96 611 233 963 elumatec

350 x3,4x30 Z=108 611 035 103 Haffner, Rapid

350 x3,4x32 Z=108 611 235 103 Eisele

380x3,8x32 Z=110 611 238 113 elumatec

400 x 3,8 x 30 Z=96 611 040 963 Haffner, Rapid, Ulmia,
Wegoma

420 x4 x 30 Z=108 611 042 103 Wegoma

450 x 4 x 30 Z=108 611 045 103 Haffner,Rapid

450 x 4 x 32 Z=108 611 245 103

500 x 4,2 x 30 Z=120 611 050 123 Haffner

| WRO - 01 - 062

Panze circulare
speciale pentru
metale
neferoase

cu unghi de taiere
pozitiv

Pentru masini a caror miscare este in
contrasens cu avansul. Au dinti
trapezoidali si drepti si sunt indicate
pentru téieri profile inelare, taieturi
longitudinale, materiale pline din aluminiu
si alte metale, precum si aliaje neferoase.
Acestea sunt indicate si pentru taierea
rasinilor sintetice (acrilice, pertinax etc.)

Cu unghi de taiere
negativ

Destinate in special taierii profilelor din
aluminiu cu pereti subtiri.

Datorita unghiului negativ, panza nu se
intepeneste Th materialul taiat, opunand o
rezistenta mica la inaintare, fiind
recomandata pentru téieri cu ferastrau
circular portabil.
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Dimensiuni mm Nr. dinti Art.-Nr.

140 x 2,6 x 20 7=24 W 610 140 240 Bosch, Metabo, Holz-Her, AEG

160 x 2,6 x 20 7=24 W 610 160 240 AEG, Fein, Haffner, Holz-Her,
Mafell, Metabo, Makita, Kress

160 x 2,6 x 20 7=40 W 610 160 400 AEG, Fein, Haffner, Holz-Her,
Mafell, Makita, Metabo, Kress

170x 2,8 x 30 Z=52 W 610 170 540 Bosch, Elu, Festo, Haffner,
Hitachi, Holz-Her

190 x 2,8 x 30 7=24 W 610 190 243 AEG, Bosch, Hitachi, Holz-Her,
Mafell, Scheer, Wiirth

210 x 2,8 x 30 Z=64 W 610 210 600 AEG, Bosch, Black & Decker,
Fein, Haffner, Holz-Her, Elu,
Hitachi, Mafell, Skil, Kress

a5

-

wt Y
-?5:&_.@-:{-_ -

Diam.ext| Diam.gaurd| Nr. Tipul | Latime Indicat Art.-Nr. UA.
gD |ad dinti | dintilor | tdiere pentru
mm mm Z ZA b mm
100 22 6 W 3,97 Freza canale de 611 100061 |1
pand, Lamello-Junior
si Elu-doublo
| WRO - 01 - 063

Panza de
ferastrau pentru
circular manual

Panza de ferastrau cu
placute din carburi
metalice, pentru
ferastrau circular de
mana, actionat
electric.

Freza pentru
egaturi din
emn

» Placute din carburi metalice

« Lipitura de inalta rezistenta pe
materialul de baza

= Cu diverse grosimi ale materialului
de baz4, pentru diverse masini

* BG-Test 142-001




—pezmmamos COrote HW
taieri in suprafete plate
a— Pentru taieri cu ajutorul masinilor de gaurire stationare si
portabile a otelurilor de scule, oteluri pentru constructii, _
s ] Surub prindere metale neferoase, oteluri inoxidabile (A2 si A4), azbest, fibra
= de sticla sLPIastlc, PVC, zinc, panouri gips-carton, panouri
I lemn stratificat/aglomerat, panouri subtiri din lemn, etc.
| .: _' i 4n!|m lZ;'nm
", » Taiere uniforma. Designul special al muchiei taietoare permite o
o, Arcevacuare presiune redusa in momentul aschierii.
! ¥y oy Burghiu centrare cu Avantaj.'
| J J taiere dubla ~- ~ - .~ PO
“ =~ —Nunecesita *Tdiere curaté si precisa cu o tolerantd minima.
T centruire » Gaurire in trepte cu sistem de centrare optimizat (GS - sistem
protejat).
Dia.inmm | PG | Metric | Model Art. Nr. UA. Avantaje:
15,2 9 — 630 130 152 =Elimind miscarile de centrare laborioase, carota puténd fi centrata
16 _ 16 630 130 16 Ccu usurinta féré~a TNntémplna greut_éti. . B )
18 . ~ 630 130 18 Forta necesard gauririi si timpul in care se executd aceasté operatie
Pachet complet sunt semnificativ mai mici (pana la 50%), ceea ce asigura un regim
18,6 n |- ceinclude  |-830130 186 de functionare foarte economic.
20 - 20 dispozitivul de 630 130 20 » Precisd. Asezarea dintilor din carburi metalice este rezultatul
20,4 13 | — antrenare (Art 630 130 204 unei suduri automate de mare precizie.
22 - |- NI 0630 130 1) | 630 130 22 Avantgj: o
225 15 — . Ubo 630 130 225 *Taiere de |naIEa performanta si duratd de viatd mare.
' si cheie Allen » Limitator de adancime.
23 - |- (3/4) pentru | 630 130 23 Avantaj:
25 - |25 schimbarea | 630 130 25 =Previne accidentele de lucru si protejeaz& masina si unealta.
27 - - burghielor. 630 130 27 » Arc de evacuare deseuri.
28 - |- 630 130 28 Avantaje: - - -
283 271 | — 630 130 283 Protejeaza diniti din carburi metalice (foarte sensibili la socuri) in
29 — — 630 130 29 momentul in care burghiul ce executa gaurirea intersecteaza
materialul gaurit.
30 - - 630 130 30 1 eAruncé (ejecteazd) piesa ce a fost decupatd, in momentul in care
32 - 32 630 130 32 carotarea a luat sfarsit.
35 - - Nu include 630 130 35 » Dispozitiv de antrenare separat pentru carote cu diametre > 32 mm.
37 29 | - dispozitivde | 630 130 37 Avantaj: . . . . .
40 _ 40 antrenare 630 130 40 *Compenseaza momentul de torsiune ce tinde sa creasca
25 _ — 630 130 45 proportional cu turatia si diametrul utilizat.
47 36 | - 630 130 47
50 - 50 630 130 50 : o .
52 2 - 630 130 54 Instructiuni de folosire
60 48 - 630 130 60 Adancime maxima de taiat; otel 4 mm, inox 2 mm.
68 _ _ 630 130 68 Asigurati récirea/lubrifierea suficienta.
70 — — 630 130 70 Respectati vitezele recomandate. )
Nu executati miscéri oscilante cu masinile portabile deoarece acestea ar
75 - - 630 130 75 Béjtea cauza ruperea dintilor din carburi metalice.
80 — — 630 130 80 ntru @ > 30 mm, folositi 0 masind de gaurit stationara.
90 — — 630 130 90

Exemple de aplicari

Ma&suri de protectie

Asigurati buna fixare a carotei in mandrina masinei de gaurit.
Evitati folosirea carotei sub unghi (trebuie folosita vertical). ]
Folositi imbrécamintea de protectie adecvaté (ochelari de protectie,
manusi etc.).

Plastic

©

 Gauri/ Otel inoxidabil

g gauri suprapuse

5

8

e

= I— WRO - 01 - 064 |
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Recomandari de viteza pentru carote HW (taiere suprafete plate) si pentru carote MBS HW

Calculul de viteza

n = viteza (rpm) m v .1000
\; = viteza de taiere (min ) N="gxx
d = diametrul sculei aschietoare (mm) <€ %
Exemplu de calcul &
d =20 mn, _ 50,000 _
V.= 50 (W) N=S0xg = 795,77 rpm
Diametru Regim aschiere Tn m/min.
carota Oteluri
AN 2025 30 | 35 | 40 45 50 55 60 65 | 70 75 80
16 398 498 | 597 | 697 | 796 | 896 | 995 | 1095 | 1194 | 1294 | 1393 | 1493 | 1592
18 354 442 | 531 | 619 708 | 796 | 885 | 973 | 1062 | 1150 | 1238 | 1327 | 1415
20 318 398 | 478 | 557 | 637 | W7 796 | 876 | 955 | 1035 | 15 | 1194 | 1274
22 290 362 | 434 | 507 | 579 | 651 | 724 | 796 | 869 | 941 1013 | 1086 | 158
24 265 332 398 | 464 | 531 | 597 663 | 730 | 796 | 863 | 929 | 995 | 1062
26 245 306 367 | 429 | 490 | 551 612 674 | 735 | 796 | 857 | 919 980
28 227 284 341 | 398 | 455 | 512 569 | 626 | 682 | 739 | 796 | 853 | 910
30 212 265 318 372 425 478 531 584 637 690 743 796 849
32 199 249 299 | 348 | 398 | 448 | 498 | 547 | 597 | 647 | 697 | 746 796
34 187 234 281 | 328 | 375 | 422 | 468 | 515 562 | 609 | 656 | 703 | 749
36 177 221 265| 310 | 354 | 398 | 442 | 487 | 531 | 575 | 619 | 663 | 708
38 168 210 251 | 293 | 335 | 377 | 419 461 | 503 | 545 | 587 | 629 | 670
40 159 199 239 | 279 | 318 | 358 308 | 438 | 478 | 518 557 | 597 | 637
42 152 190 227| 265 | 303 | 341 379 | 4w 455 | 483 | 531 | 569 | 607
44 145 181 217 253 | 290 | 326 362 | 398 | 434 | 470 | 507 | 543 | 579
46 138 173 208 | 242 | 277 | 312 346 | 38l | 415 | 450 | 485 | 519 554
48 133 166 199 | 232 | 265 | 299 332 | 365 | 398 | 431 | 464 | 498 | 531
50 127 159 191 223 | 255 | 287 318 350 | 382 | 414 446 | 478 | 510
52 122 153 184 | 214 | 245 | 276 306 | 337 | 367 | 398 | 429 | 459 | 490
54 18 147 177 | 206 | 236 | 265 205 | 324 | 354 | 383 | 413 | 442 | 472
56 14 142 171 199 | 227 | 256 284 | 313 341 | 370 | 398 | 427 | 455
58 10 137 165 | 192 | 220 | 247 275 | 302 | 329 | 357 | 384 | 412 439
60 106 133 159 | 186 | 212 | 239 265 | 292 | 318 | 345 | 372 | 398 | 425
62 103 128 154 180 205 231 257 283 308 334 360 385 mn
64 100 124 149 | 174 199 | 224 | 249 | 274 | 299 | 323 | 348 | 373 | 398
68 97 121 45| 169 | 193 | 217 241 265 | 290 | 314 338 | 362 | 386
68 94 u7 141 164 | 187 | 21 234 | 258 | 281 | 304 | 328 | 351 | 375
70 91 14 136 | 159 | 182 | 205 227 | 250 | 273 | 296 | 318 | 341 | 364
72 88 m 133 | 155 | 177 | 199 221 243 | 265 | 288 | 310 | 332 | 354
74 86 108 29| 151 | 172 | 194 215 237 | 258 | 280 | 301 | 323 | 344
76 84 105 126 | 147 | 168 | 189 210 230 | 251 | 272 | 293 | 314 335
78 82 102 22| 143 | 163 | 184 204 | 225 | 245 | 265 | 286 | 306 | 327
80 80 100 19 139 | 159 | 179 199 219 239 | 259 | 279 | 299 | 318
82 78 97 u7 136 | 155 | 175 194 214 233 | 252 | 272 | 291 | 31
84 76 95 14 133 | 152 | 111 190 209 | 227 | 246 | 265 | 284 | 303
86 74 93 m 130 | 148 | 167 185 204 | 222 | 241 | 259 | 278 | 296
88 72 90 09 | 1227 | 145 | 163 181 199 | 217 235 | 253 | 271 | 290
90 71 88 106 | 124 | 142 | 159 177 195 | 212 | 230 | 248 | 265 | 283
92 69 87 104 | 121 | 138 | 156 173 190 | 208 | 225 | 242 | 260 | 277
94 68 85 102 | 19 136 | 152 169 186 | 203 | 220 | 237 | 254 | 271
96 66 83 100 | 16 133 | 149 166 182 199 | 216 232 | 249 | 265
98 65 81 97 14 130 | 146 162 179 195 | 211 227 | 244 | 260
100 64 80 96 11 127 | 143 159 175 191 | 207 | 223 | 239 | 255

| WRO - 01 - 065 |
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LT3

/adancime
= F Max.20mm jpaitime
f adancime

Limitator de

Dia. in mm|PG Metric Model Art. Nr. UA.
18 = = 630 120 18
%% — EO Pachet complet ce ggg gg %%
21 _ - include dispozitivul 630 120 21
22 _ _ de antrenare (Art. ["g30 120 22
23 _ _ Nr. 0630 130 1) si [ 630 120 23
24 — — cheie Allen (3/4) 630 120 24
25 — 25 pentru schimbarea | 630 120 25
28 = - burghielor. 630 120 28
29 - - 630 120 29
30 - - 630 120 30
32 - 32 630 120 32
33 - — 630 120 33
34 - - i 630 120 34
35 — - fhu include 630 120 35
pozitiv de 1
36 - — trenare 630 120 36
37 29 [ - an 630 120 37
38 - 40 630 120 38
40 — - 630 120 40
42 - - 630 120 42
43 - 50 630 120 43
44 - - 630 120 44
45 - - 630 120 45
48 - — 630 120 48
49 - — 630 120 49
50 - - 630 120 50
51 - - 630 120 51
55 - — 630 120 55
60 48 — 630 120 60
64 - - 630 120 64

Exemple de aplicari

Otel OL 37, 20 mm

Gauri /
Gauri suprapuse

Suprafete laminate

e
Tabla profilata

WRO - 01 - 066

CAROTE MBS HW (universale)

taieri in suprafete plate sau profilate

Pentru taieri cu ajutorul masinilor de gaurit stationare sau
portabile a otelurilor de scule, oteluri pentru constructii,
metale neferoase, oteluri inoxidabile (A2 si A4), azbest, fibra
de sticla si plastic, PVC, zinc, panouri gips-carton, panouri
lemn stratificat/aglomerat, panouri subtiri din lemn, etc.

» Taiere uniforma. Designul special al muchiei téietoare permite o
presiune redus& in momentul aschierii.
Avantaj:
eTaiere curaté si precisa cu o tolerantd minima.

» Gaurire in trepte cu sistem de centrare optimizat (GS - sistem
de siguranta testat).
Avantaje:
=Elimind miscarile de centrare laborioase, carota putand fi centraté
cu usurintd fara a intAmpina greutati.
eForta necesara gauririi si timpul in care se executd aceasta operatie
sunt semnificativ mai mici (pana la 50%), ceea ce asigurd un regim de
functionare foarte economic.

» Precisd. Asezarea dintilor din carburi metalice este rezultatul
unei suduri automate de mare precizie.
Avantaj:
eTaiere de inaltd performanté si duratd mare de viata.

» Arc de evacuare deseuri.
Avantaje:
*Protejeaza dinitii din carburi metalice (foarte sensibili la socuri) in
momentul in care burghiul ce executd@ pregaurirea penetreaza
materialul gaurit.
*Arunca (ejecteazd) piesa ce a fost decupatd, in momentul in care
carotarea a luat sfarsit.

» Corp solid cu spatiu de colectare aschiilor.
Avantaj:
e|ndepartarea optima a aschiilor, indiferent de grosimea materialului.
Atentie! in ciuda acestui lucru, recomand@m ventilarea carotei, adica
oprirea ei si indepartarea aschiilor, in momentul in care se gauresc
materiale cu grosimea de 6 mm sau mai mult. Dupd indepartarea
aschiilor se poate continua taierea.

» Dispozitiv de antrenare separat pentru carote cu diametre > 32mm.
Avantaj:
=Compenseaza momentul de torsiune ce tinde sa creasca
proportional cu turatia si diametrul utilizat.

Utilizare

Masina de gaurit portabil& pentru carote &5 < 30 mm si adancime
tmax < 6 mm.

Masina de gaurit stationard pentru carote @max> 30 mm si adancime
tmax <30 mm.

Recomand@ri: prindere pe con MK-2 pentru carote cu @ = 64 mm, dar
pot fi folosite si pentru carote cu @ > 32 mm.

Respectati vitezele recomandate.

Asigurati racirea/lubrifierea suficienta.

Pentru instructiuni de folosire aditionale, consultati instructiunile de
operare.

Masuri de protectie

Asigurati buna fixare a carotei in mandrina masinei de gaurit.
Evitati folosirea carotei sub unghi (trebuie folosita vertical).

Folositi imbracamintea de protectie adecvata (ochelari de protectie,
manusi etc.)
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Diametru @ mm | Lungime mm Carotd @ mm Art.-Nr. UA.
6 80 18-60 6301201 1
8 80 64 6301202
Model Burghiu centrare Carote @ mm Art.-Nr. UA.
cu 3 fatete 6301201 32-60 6301203
@ 13 mm 64 630 120 4
con Morse Mk-2 6301202 32-64 630 120 5 !
Tip Burghiu de centrare| Ptr. carote @ mm| Art.-Nr. UA.
cu 3 fatete, @ 10 mm| 630 130 1 32-50 6301303
cu 3 fatete, @ 13 mm| (6x60 mm) 51-90 630 130 4 1
con Morse Mk-2 630 120 2 32-90 6301205
(8x80 mm)
| WRO - 01 - 067

Burghiu de
centrare HSS

pentru carote HW (taiere
suprafete plate) si pentru
carote MBS HW.

Dispozitiv de
antrenare

pentru carote MBS HW
(taiere sprafete plate sau
profilate)

= Complet cu burghiu de centrare si cu cheie
Allen 2.5 mm pentru schimbarea burghiului de
gaurire,

= Ax prindere facut din otel célit.

Dispozitiv de
antrenare

pentru carote HW
(tAiere suprafete plate)

= Complet cu burghiu de centrare si cu cheie
Allen 2.5 mm pentru schimbarea burghiului de
gaurire.

= Ax prindere facut din otel calit.
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Carote
HSS-Bimetal

* Constructia din HSS-
Bimetal asigura o taiere
rapida si curata.

= Utilizabile pentru otel,
font&, cupru, bronz,
aluminiu, plastic si lemn.

* Numar dinti: 6/inch

* Adancime taiere: 32 mm

Dimensiuni AT Turatie recomandata(rpm) Art.-Nr.. |UA
mm Inch Otel | Otelde| Fonta | Alama Alu
moale |scule VA
14 9/16 580 300 400 790 900 63214
16 5/8 9 550 275 365 730 825 632 16
17 11/16 500 250 330 665 750 632 17
19 3/4 n 460 230 300 600 690 632 19
20 25/32 445 220 290 580 660 632 20
21 13/16 13 425 210 280 560 630 63221
22 7/8 16 390 195 260 520 585 63222
24 15/16 370 185 245 495 555 632 24
25 1 350 175 235 470 525 632 25
27 11/16 325 160 215 435 480 632 27
29 11/8 21 300 150 200 400 450 63229
30 13/16 285 145 190 380 425 632 30
32 11/4 275 140 180 360 410 632 32
33 15/16 260 135 175 345 390 632 33
35 3/8 250 125 165 330 375 632 35
37 17/16 29 240 120 160 315 360 632 37
38 11/2 230 15 150 300 345 632 38
40 19/16 220 10 145 290 330 63240 Trusa carote
41 15/8 210 105 140 280 315 63241 : _
43 111/16 205 100 135 270 305 63243 Dimensiuni Art.-Nr. UA.
44 13/4 195 95 130 260 295 632 44 g mm
46 113/16 190 95 125 250 285 632 46 19, 22, 25, 32, 35, 38, 964 632 1
48 17/8 36 180 90 120 240 270 63248 44,5, 57, 64, 67,
51 2 170 85 15 230 255 63251
52 | 21/16 165 80 110 220 | 245 632 52 Trusa carote - Set electricieni
54 21/8 42 160 80 105 210 240 632 54 1
57 21/14 150 75 100 200 225 63257 Dimensiuni Art.-Nr. UA.
59 2 5/16 48 145 75 100 195 225 63259 2 mm
60 23/8 140 70 95 190 220 632 60 16, 20, 25, 32, 964632 1 1
64 21/2 135 65 90 180 205 632 64 40, 51, 64
65 29/16 130 65 85 170 195 632 65
67 25/8 130 65 85 170 195 63267
68 211/16 130 65 85 165 190 632 68
70 23/4 125 60 80 160 185 63270
73 27/8 120 60 80 160 180 63273
76 3 15 55 75 150 170 632 76
79 31/8 10 55 70 140 165 63279
83 31/4 105 50 70 140 155 632 83
86 33/8 100 50 65 130 150 632 86
89 31/2 95 45 65 130 145 632 89
92 35/8 95 45 60 120 140 63292
95 33/4 90 45 60 120 135 632 95
98 37/8 90 45 60 120 135 63298
102 4 85 40 55 10 130 632 102
105 41/8 80 40 55 10 120 632 105
108 41/4 80 40 55 10 120 632 108
m 43/8 80 40 50 100 120 6321110
14 41/2 75 35 50 100 105 632 114
121 43/4 70 35 45 90 95 632 121 Pentru orice tdiere n metal ( exceptie fontd)
127 5 65 30 40 85 90 632 127 utilizati Uleiul de taiere Articol Nr. 893 050.
140 51/2 60 30 35 80 85 632 140 Acesta va asigura o taietura curata si va spori
152 6 55 25 35 75 85 632 152 durata de viata a sculei aschietoare.

C WRO - 01 - 068 |
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Dispozitiv de antrenare A4
(cu burghiu de centrare)

ptr.d 14-30 mm Art.-Nr. UA
coadd & 6,35 mm 632 04~ 1

Dispozitiv de antrenare A2
(cu burghiu de centrare)

ptr.g 32-152 mm Art.-Nr. UA

da @ 1
coadd @ 11 mm 632 02~ 1
hexagonala

Arc elicoidal A7

pentru extractia Art.-Nr. UA
piesei taiate 632 07+ 1

Prelungitor 300 mm

numai pentru Art.-Nr. UA

Burghiu de centrare A014 C
pentru dispozitiv A2
@ Art.-Nr. UA

6,35 mm (L/4") 632 014 .
constructie scurta

Burghiu de centrare A 014 D
pentru dispozitiv A4
W o Art.-Nr. UA
- 6,35 mm (1/4”) 632 014 1 1

constructie lunga

C WRO - 01 - 069 C



Gaura | Nr. Lungime | Utilizare Art. Nr. UA.
@ mm dinti mm

25 Tevi pentru instalatii 632 400 025
30 sanitare si de incalzire 632 400 030
35 632 400 035
40 3 Tevi de instalatii, de scurgere, 632 400 040
45 tevi de apa si incalzire 632 400 045
50 Ccu izolatii, spoturi 632 400 050
55 Lumini inglobate 632 400 055
60 60 Cabluri, doze, lumini inglobate 632 400 060
63 Doze aparat 632 400 063
65 x 632 400 065
68 5 Doze legatura 632 400 068
4 Doze legatura 632 400 074
80 Doze ramificatie, treceri de cabluri 632 400 080
85 Lumini inglobate 632 400 085
105 6 Tevi de aerisire, aer conditionat 632 400 105

1 Suprafata de sudura mare.
_— 2. Fante mari de eliminare a spanului.
I 3 Nuturi mari de curatare.
4. Scurtarea Cozii prin realizarea prinderii rapide in SDS+.

I 5. Adaptor rapid si confortabil.

Burghiul de centrare si adaptorul se comandé separat.

6. Suprafata pentru strangere cu cheie.
7. Burghiu de centrare.

WRO - 01/06 - 03363 - © I I I I I I I
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1A
Carota din

carburi
metalice

Noul model de carota din
carburi metalice, universala

Aplicatii

Zidarie (caramida sau BCA), materiale
usoare (gipscarton), faianta in functie de
duritate (depinde foarte mult de tip si de
producator), plastic si lemn (lemn masiv,
PAL si placaj).

Aplicatii

= Robusta si duratd mare de utilizare:
pastilele din carburi metalice sustinute
pe ambele fete si sudate pe o suprafata
mare (1) garantand astfel o asezare
sigurd pe materialul de taiat.

« Avansare rapida a taieturii:
datorita constructiei universale asigura
o taieturd agresiva.

e Optimizarea corpului carotei:
datorita formei geometrice cu fante
mari de eliminare a materialului t&iat si
nuturilor de curatare, s-au redus
oscilatiile si vibratiile.

Indicatii

Atentie:

* Gaurirea se executa fara percutie

* Nu sunt recomandate pentru faianta
sau gresie cu duritate mare.

Zencuitor
Art.-Nr. 632 400 168
UA. 1

= Pentru caroté de 68 mm.
« Pentru montajul corect al dozelor in
pereti.
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Accesorii
M16 6-kt., SW 11
M16 SDS-plus
4
Prinderea Lungime mm Art.-Nr. UA.
6-kt., SW 11 hexagon 18 632 401 005 1
SDS + 632 401 010
M16 6-kt., SW 11
M16 SDS-plus
Prinderea Lungime mm Art.-Nr. UA.
90 632 401 015
6-kt., SW 11 hexagon 220 632 401 016
370 632 401 017 1
105 632 401 020
SDS + 220 632 401 021
370 632 401 022

Metal durf S
s S ————————
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Prinderea Burghiu Lungime mm Art.-Nr. UA.

Cu carburi metalice pentru zidarie 8,0 120 632 401 001 1

HSS pentru lemn, plastic 74 632 401 002
I WRO - 01 - 071

Adaptoare cu
schimbare rapida

< Mecanism de blocare confortabil
pentru montaj rapid si schimbarea
burghiului de centrare. (5).

» Suprafata prelucratd pentru desfacere
rapida cu cheia (6).

< Demontare usoara a carotei prin
deblocare si scoaterea burghiului de
centrare.

= Antrenare SDS+ cu canal scurt de
ghidare (4). Impiedicé utilizarea cu
percutie chiar dacé butonul de percutie
este pornit.
—> Previne defectarea sculei electrice.

Adaptoare
traditionale

« Cu stift de blocare SW 3 pentru fixarea
burghiului de centrare.

= Livrare completé cu cheie inbus SW 3
pentru schimbarea burghiului.

Burghiu de centrare
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Aplicatii pentru discuri diamantate

Taiere uscata si umeda
* Polizor unghiular
115 la 350 115 la 230
Material Tipul discului Zebra Zebra  Zebra  Zebra |Zebra  Zebra | Zebra = Wirth
Longlife Longlife Longlife Longlife Longlife Speed Speed*
si Speed
S (%]
88 o8 28
Beton vechi / beton ++ ++ + + + ++ - ++
Beton spélat ++ ++ + + + ++ - ++
Beton usor armat (plasé sudat&) ++ ++ + + + ++ - ++
Beton puternic armat (pana la 25 mm) ++ + - - - + - —
Beton proaspat (abraziv) pana la 2 zile - - ++ - - _ — _
Beton proaspat (abraziv) mai vechi de 2 zile - + + - - - - +
Beton poros/ usor + + ++ - + _ +
Beton Beton celular + + ++ - + _ +
Pietre beton ++ ++ + + ++ - ++
Pietre pavaj ++ + + + ++ - +
Placi acoperis / pane ++ + ++ ++ -
Tuburi beton ++ ++ + ++ ++ - ++
Blocuri beton zidérie ++ ++ + + - +
Beton din piatra ponce + + + - - + - +
Sapa + - + - - - - -
Mortar / tencuiala + + + - - + - 4
Ccaramida Moale + _ ++ _ _ + _ _
de calcar Densd (tare) ++ n + " — N " "
Travertin + + + ++ + ¥ + ¥
Ardezie ++ + + + + + ++ +
Gresie + - + - — — + _
i N Porfir ++ + + ++ + + + +
Piatra Marmura + + - ++ + + ++ -
naturald Piatra de calcar + + - ++ + + ++ Z
Granit (moale) ++ - + ++ - ++ ++ -
Granit (tare) ++ + + ++ - + ++ —
Gneis ++ - + ++ - + ++ -
Bazalt + + ++ + + ++ +
Mozaic ++ + ++ - + ++ -
Asfalt - - - - _ — _ _
Rez.lafoc  |Caramida rezistentd la foc + - + - + + — _
Faianta - — - _ _ ¥ + _
Pl&ci ++ - - + + + ++ -
Gresie portelanatd - - - + + ¥ + _
Teracotd glazuratd - - - - - + ++ _
Ceramica Tub din ceramic&@ ++ ++ + + + ++ + -
Ceramicd clincher (tare) ++ ++ + + + + - ¥
Ceramicd clincher (moale) ++ + + + + - n
Clincher pentru pavaje ++ ++ + + + - +
Caramida argila (tare)/Poroton ++ ++ + + ++ ++ ++ +
Caramida argila (moale)/Poroton + + + + ++ + ++ +
Tevi beton ++ ++ + + ++ ++ - ++
. Tevi font& ++ + - + - + - —
Tevi Tevi plasti n = -
plastic + + + + ++
Tevi SML + + - + _ + _ _
Eternit - - + + + - + +
Gips, + + ++ + + + + +
gipscarton
4 Pentru polizor unghiular si masini rosturi; ++ Foarte bun, recomandat; + Bun, recomandat; — Nerecomandat

| WRO - 01 - 072 |
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Taleturi uscate si umede si pietre de slefuit

Taiere uscaté si umeda | Taieuri Masind . o _ _
Polizor unghiular Masina de taiat rosturi | Ferastrau static/ masa | rosturi Masina de slituit Pietre de slefuit
150 la 230 300 la 600 3001a 900 [150-180 115 1a 230 125 mm
OB Wiirth | Wiirth AlJeW Zebra | Zebra | Zebra L0 W Zebra | Zebra Zebra = Zebra gD
Welyls|[1(:M Longlife | Longlife Longlife Longlife Longlife
=
% _cg (] (]
l; : @ o S — S - S Lo : E E :
g . 8l .£3 s8o|s38 558 g [E T W S
= Lol g SsER|EENEEN| 2 5} g 5} oo
N 558/ 528 S58| 858 853| @ g £ g 29
O NDE Ol 3O =2 o00|=200l=0© © =) = ©
+ - + + - ++ ++ - - ++ - + ++ ++ +
+ - + - + - - — - ++ ++ +
+ - + + - ++ ++ + ++ - + ++ ++
- — — - - — — — - — - + - —
+ - - + ++ - - ++ - - ++ + - -
- - + - + + - - - ++ + + +
++ - + + ++ + + ++ + - + + ++ +
++ - + + ++ + + ++ + - + + ++ +
+ - + + - ++ ++ + + ++ - + ++ ++ +
+ - + + - ++ ++ + - - - - + + +
+ - + + - ++ ++ + - - - - + +
+ - + + - ++ ++ — — — — — ++ + +
+ - + + + ++ ++ ++ + ++ - + ++ + +
+ - + + + + + ++ + - ++ + + + -
+ - - + ++ - - ++ - - - - - ++ +
+ - + + ++ - - ++ + - ++ + + ++ +
++ - + + ++ - - ++ - - ++ + + ++ +
+ - + + - - - + - ++ + - ++ + -
- - - + - - - - - - - - + +
- - - + - - - + - - - - + +
+ - - + + - - ++ — — - - + + -
- - + + - - - - - - - - + + +
— + + + - + + + — — — — + + +
- + + + - - - + - - - - + + +
- + - + - - - + - - - - - + +
— - - + - - — — — — — — — — +
- + - + - - - - - — - - — + -
- - - + - + + + — — — — + ++ +
— + + + - - — — — — — — —
— — — — ++ — — — — — — — — —
+ - - + - - — - - - - - - +
— ++ - - - - — — + — — — — — -
- ++ + - - - - - - - - - - -
- ++ + + - - - - - - - - - - +
- ++ — — - - - — - - - - - - —
- - - + - - — — — — — — — — +
- - - + — — — — — ++ — — — +
+ - + + - + + + - - ++ + + +
- - + - - - - - - - + + +
- + + - - - - + ++ - - + ++
+ + + + - - ++ + - ++ + + +
+ - + + - ++ ++ - - - - - ++ +
— — — — — — — — — — — — + + —
— + - + - - — — — — — — — + -
- - + + ++ - - ++ - - - - - +
+ - - + ++ - - - + - - ++ +

* Nu este recomandat pentru materiale pline. Grosime maxima material 20 mm.

| WRO - 01 - 073 |
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Discuri diamantate

Instructiuni generale de lucru si securitate a muncii

= Discurile diamantate isi pierd taisul (se tocesc) la utilizarea lor la turatii prea mari si se uzeaza prematur la turatii joase - turatiile de
pornire. o _ o _ _ _ o _

= La pierderea calitatilor de aschiere (fapt indicat de scanteierea intensa), discul se ascute executand cateva taieturi in material
abraziv, ex. gresie. _ _ o o _

= O sectiune transversala mai mare a materialului obliga efectuarea taieturii in mai multe etape de lucru. o _

= Trebuie sa nu se apese pe disc in timpul lucrului, greutatea proprie a masinii este suficienta. Marirea presiunii pe disc il uzeaza mai
mult.

= Discurile diamantate sunt construite pentru taieturi drepte: la taieturi curbe se deformeaza discul si apar crapaturi pe el si chiar
ruperea unor segmente, ceea ce il face inutilizabil. o .

= Pentru siguranta utilizatorului, se vor folosi ochelari de protectie si costum de protectie.

Disc diamantat
Pentru taiere uscata

= Bunele calitati de taiere sunt date de
calitatea inalta a diamantarii.

= Distanta mica intre dinti garanteaza
precizia si rapiditatea taierii.

« Corpul discului este calit, rectificat si

, echilibrat, asigurand obtinerea unei

; taieturi drepte si curate.

T « Segmentele sudate dublu cu laser
Gri pentru beton garanteaza o inalta securitate a
constructiei (nu se pierd sau detaseaza

* @ 130 mm pentru freze de téiat canale segmentele)
in zidarie
1] Grosime Nr. Diam. Fixare |rot:max| Art.-Nr. UA.
mm | segm.mm | segmenti | gaurii segm. | rot/min.
15 9 13.300 | 668 111 115
125 2,2 10 12.000 | 668 111 125
130* 10 999 sudati 11750 | 668 111 130 1
150 12 ' cu laser | 10.200 | 668 111 150
180 2,4 14 8.500 | 668 111 180
230 16 6.600 | 668 111 230
300 2,5 16 254 668 111 301
350 2,8 16 254 668 111 351

Disc diamantat
Pentru taiere umeda

« O calitate inalta a diamantului cat si
aliajul special folosit ca liant pentru
granulele de diamant garanteaza o
functionare optima.

< Prin danturarea potrivita a discului se
poate obtine o taietura precisa.

= Placa discului, durificatd, rectificata si
echilibrata garanteaza o taietura
perfecta, curata si dreapta.

Negru pentru asfalt - Asezarea inclinata a segmentelor pe

discul de antrenare diamantat
_ stabilizeaza discul suport si protejeaza
1] Grosime Nr. Diam. Fixare |Turatie: | Art.-Nr. UA. :ﬁquaotturg\z/iadlljr;turﬁi.segmente sicorp
mm  segment mm|segmente | gaurii segm. [rot/min.
max
300 18 4.010 |666271 301
350 | 2 o | B 3437 | 666 271 351

| WRO - 01 - 074 |
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= Discuri diamantate Longlife

W\ asini pentru
EE t3iat rosturi

B Jtiliz&ri principale

L

_(pentru alte utilizari vezi tabelul de utilizari)
.
Asfalt Beton abraziv
_ proaspat sapa
|l |
—
%%f}?idé de calcar
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

I Utilizari principale

(pentru alte utilizari vezi tabelul de utilizari)

_ - _
= :’;ﬁ m \//
[

Beton vechi, beton  Beton usor armat

N~

WRO - 02/0

Pietre pavaj

Discuri diamantate
negre pentru asfalt

> Discuri diamantate de taiat
speciale pentru constructia de
rumuri.

» Pentru taieturi uscate si umede.

LOWGLITE

&

=

» Segmente speciale Thalte:15 mm.

» Segmente speciale de protectie impotriva
uzurii discului suport sub segment.
Avantaje:

® Duratd mare de viata.
® Cresterea sigurantei in timpul lucrului.

V1)1

(0] Gaurd | Indltime seg. | Grosime seg.| Nr.seg.| Prindere seg.| Max. Art. No. UA.
in mm mm in mm in mm min*

300* 20,0 15 3,0 18 6,400 | 666 750 300

300* 25,4%* 15 3,0 18 6,400 | 666 750 301

350* 20,0 15 3,2 21 5,400 | 666 750 350

350* 25,4** 15 32 21 Laser 5400 |666750351],
400* 25,4** 15 34 24 4,800 | 666 750 401

450* 25,4** 15 3,6 28 4,200 | 666 750 451

500* 25,4** 15 4,0 30 3,800 | 666 750 501

600* 25.4** 15 45 36 3,200 | 666 750 601

* Turatie maxima 100 m/s.

Discuri diamantate CORGCLIFE
galben pentru
materiale de constructii

** Cu gaurd de ghidaj

> Pentru taieturi uscate si umede. |~ &
» 300 si 350 mm diametru cu segmente n
evantai.
0] Gaurd | Indltime seg. | Grosime seg.| Nr.seg.| Prindere seg.| Max. Art. No. UA.
in mm mm inmm in mm min’*
300* 20,0 10 28 20 6,400 | 666 770 300
300* 254* | 10 2,8 20 6,400 | 666 770 301
350* 20,0 10 32 24 5400 | 666 770 350
350* 254* | 10 32 24 Laser 5400 | 666770351
400* 254* | 10 4,0 28 4,800 | 666 770401
450* 254* | 10 4,0 32 4,200 | 666 770 451
500* 254* | 10 45 36 3,800 | 666 770501
600* 254* | 10 45 36 3,200 | 666 770601
* Turatie maxima 100 m/s. ** Cu gaura de ghidaj
WRO - 01 - 075 C




Discuri diamantate Speed

,-| Discuri diamantate
Polizor unghiutar | %" | gri pentru beton

» Discuri diamantate foarte subtiri.
Pentru taieri umede si uscate.

* Proces de productie patentat.
— Tehnologie optimizatd HDS( metoda
sinterizare la presiune mare);
— Structura de legatura densa.
— Diamantele sunt optimal executate.

Granulele de diamant (elementele mari
intunecate) sunt omogen executate cu

— Suportul de otel foarte rezistent. tehnologia HDS (dreapta). Discurile de taiat
— Lipirea segmentelor de inaltA calitate. neexecutate prin HDS, arata mai poroase
Segmentele conice reduc frecarea. (elementele mici intunecate - stanga) si duce
— Forma segmentelor reduce degajarea la uzura prematurd a segmentelor de
de caldura. diamant.
Avantaje: Grosimea segmentelor comparate cu
® Tdieturi extrem de usor executat si alte discuri.
e~ . . cresterea duratei de viata a discului.
I Utilizari prlnC|paIe ® Reduce incarcarea masinii.

® Taiere fara sfortare.
entru alte utilizari vezi tabelul de utilizari)
P ® Canturi foarte curate dupa taietura.

® Pierdere mica de material.

® Functionare absolut silentioasa.
® Degajare redusa de praf.

® Zona larga de utilizare.

Beton usor armat

' ‘A aprox. 2,2 mm 12 mm
g 3 A i ‘ '1 .l aprox. 2,6 mm 19 mm
I o Tigg Tevi din beton Alte discuri  Discuri Speed beton
- | (0] Gaurd | naltime seg. | Grosime seg.| Nr.seg.| Prindere seg.| Max. Art. No. UA.
1 inmm | mm in mm in mm min’*
Gramt moale Tevi din ceramica Tiglé'tar.e ' a5 ! 1.2 8 13,300 | 666 800 115
. 125* 22,2 7 12 8 HDS 12,200 | 666 800 125| 1
% 230* 9 19 15 6,600 | 666 800 230
* Turatie maxima 80 m/s.

Poroton tare

— iscuri di SPEED
— Discuri diamantate &
al baStre pe ntru Groasimea segmentelor comparate cu
| . ~ alte discuri.
— faianta
— ]
» Disc diamantat de téiat special pentru
| faiantari. - T
» Foarte subtire. = (0
| » Pentru tdieturi uscate si umede. L— L cca.lfmm Lop2mm x
» Sliturile de récire ajuta la disiparea calduri Alte discuri - Discuri Speed faianta
_ Avantaje:
I ® Taietura foarte curatd si subtire.
: Extéem de usor de realizat téietura.
educe incarcarea masinii.
| ® Taiere fard sfortare.
Utlllzarl principale ® Pierdere micA de material.
pentru alte utilizari vezi tabelul de utilizari) ® Degajare redusa de praf.
- & Stanga: Taieturad cu Speed faianta — curat si subtire
‘ I Dreapta: Taietura cu disc obisnuit.
% Falanlta gresie, i ] (%] Gaurd | Inaltime seg. | Grosime seg.| Nr.seg.| Prindere seg.| Max. Art. No. UA.
m Sloa%%?gta cahle Marmura Granit moale, tare in mm mm in mm in mm min
< \ Atentie: Nu este recomandat ns5* 222 5 12 8 Sinterizat 13,300 | 666830 115 | 4
1S pentru materiale pline. 125* 5 12 9 12,200 | 666 830 125
g Grosime material max. 20 mm
- o Tlgla moale, tare * Turatie maxima 80 m/s.
o
= WRO - 01 - 076 I



Polizor unghiular

B \ 1 asini de taiat
N (osturi

WRO - 02/07 - 06655 - © I I I I I I I I I

Discuri diamantate

"\

» Discuri diamantate speciale pentru
santier si operatiuni de salvare.

> Pentru taieturi uscate si umede. -
— Structur@ de legéaturd densa. |

=

» Proces de productie patentat
— Tehnologie optimizatd HDS (metoda
sinterizare la presiune mare).
— Structurd de legatura densa.
— Diamantele sunt optimal executate.
— Suportul de otel foarte rezistent.
— Lipirea segmentelor de inalta calitate.
» Dezvoltarea formei segmentelor si discului
suport.
— Discul suport este tratat special pentru o
functionare absolut silentioasa.
— Forma speciald a fantelor impiedica
fisurarea discului.
— Segmentele ascutite reduc frecarea.
—  Se reduce considerabil degajarea de
caldurd.

Avantaje:. ) o i
® Racire optimd si eliminarea prafului.

® Nu se supraincdlzeste discul.

® Nu apar vibratii sau oscilatii ale discului.

® T3jeturi curate si corecte.

® Creste durata de viata cu pana la 100 %

fata de alte discuri.

V1)1

Discuri diamantate Longlife & Speed

CORBLE & SPELD

galbene pentru santier

Granulele de diamant (elementele mari
intunecate) sunt omogen executate cu
tehnologia HDS (dreapta). Discurile de téiat
neexecutate prin HDS, aratd mai poroase
(elementele mici intunecate - stnga) si duce
la uzura prematurd a segmentelor de
diamant.

® Tdieturile se executd extrem de usor.

— Salvati timp.
® Foarte sigur in functionare.
® Proprietéti bune la taierea de metale
feroase sau inox. o o
Atentie: nu inlocuieste discurile obisnuite
pentru tdierea acestor materiale.

— Nu este pentru utilizare continua.,
® Gama larga de utilizare (beton, granit,
materiale de constructii).

~— Elimin& timpul de schimbare al
discului pe santier. )
® Disc ideal pentru echipe de salvare
(brigézi de pompieri efc).

Beton vechi, beton

‘:‘-

Caramida de
calcar, moale sau
tare

(%) Gaura | Tnaltime seg. | Grosime seg.| Nr.seg.| Prindere seg.| Max. Art. No. UA.
in mm mm inmm in mm min*
115* 7 2,2 12 13,300 | 666 760 115
125* 22,2 7 2,2 12 HDS 12,200 | 666 760 125| 1
230* 9 2,6 30 6,600 | 666 760 230
* Turatie maxima 80 m/s.
L v el
a Gaurd | ndltime seg. | Grosime seg.| Nr.seg.| Prindere seg.| Max. Art. No. UA.
in mm mm in mm in mm min*
300* 20,0 9 2,6 28 6,400 | 666 760 300
300* 254* | 9 2,6 28 Laser 6,400 | 666 760301 |
350* 20,0 9 3,0 34 5,400 | 666 760 350
350* 254*% | 9 3,0 34 5,400 | 666 760 351
* Turatie maxim& 100 m/s. ** Cu gaurd de ghidaj.

Granit moale, tare

WRO -01 - 077
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Tevi beton

Beton usor armat
(péané la 25 mm)

Pietre pavaj

& O

Caramida clincher  Tigla tare Poroton tare
moale sau tare

Tigla

Tevi ceramica




Polizor unghiular

'f
%

Masini de taiat

WRO - 02/07 - 06660- ©
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ZbkA
Discuri diamantate albastre pentru
faianta

I Utilizari principale

(pentru alte utilizari vezi tabelul de utilizari)

> Pentru tdieturi uscate si umede. Atentie: Nu este recomandat
» Téieturi curate executate = |[ = g g pentru materiale pline.

ol ]:I='l|

aproape de margine. Grosime material max. 20 mm

Faiantd, gresie,
portelanatd, cahle

glazurate
(%] Gaurad Tnaltime seg. Grosime seg. Prindere seg. | Max. Art. No. UA.
in mm mm in mm n mm min*
115* 222 5 16 Sinterizat 13,300 668 830 115
125* 5 16 12,200 668 830 125

* Turatie maxima 80 m/s.

Discuri diamantate galbene
pentru santier,Turbo

Utilizari principale
» Disc cu un standard excelent pentru (pentru alte utilizari vezi tabelul de utilizari)

santierele care lucreaza cu materiale diferite. = e
> Pentru taieturi uscate si umede.[ - =

> = . 7 :
Taieturi aproape de marginea | 4 . |-~ Al
» Dezvoltarea executiei in relief la Beton vechi, beton  Beton spélat Beton usor armat

. ; ; ; v
principalele discuri pentru diametru ’
180 si 230. . '.L_"-A \/k

» Gauri de racire. L e '
Avantaje: Tevi din beton Pavele Céramida clincher
® |mbunététeste disiparea caldurii. . moale sau tare
® Functionare extrem de silentioasa. ) .
® Nu apar vibratii sau oscilatii ale discului. i
® Taieturi curate si corecte. LN
Poroton Tigla tare
(] Gaurd Inaltime seg. Grosime seg. Prindere seg. | Max. Art. No. UA.
inmm mm inmm inmm min*
115* 75 2,0 13,300 668 765 115
125* 222 75 2,0 Sinterizat 12,200 668 765 125 1
180* 75 2,5 8,500 668 765 180
230* 75 28 6,600 668 765 230

* Turatie maxima 80 m/s.

Disc diamantat galben
pentru santiere ,segmentat
Utilizari principale
» Disc cu un standard excelent pentru (pentru alte utilizari vezi tabelul de utilizari)
santierele care lucreaza cu materiale diferite. —

» Pentru taieturi uscate si umede. " =
‘Tli r:_:“:| [ oy s S (411
o S Beton vechi, beton  Beton spélat Beton usor armat
! )
Tevi din Pavele Poroton
%] Gaurd | Inaltime seg. | Grosime seg.| Nr.seg.| Prindere seg.| Max. Art. No. UA.
in mm mm in mm in mm min*
230* 22,2 7 24 16 Laser 6,600 | 668 7602305
* Turatie maxim& 80 m/s.
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==Discuri abrazive
==pentru debitat si polizat

s | NStructiuni generale pentru utilizarea discurilor abrazive.

I - Discurile trebuie depozitate in incAperi uscate , la temperatura ambiant de 20°C.

Nemetale /
Aluminiu

Piatra

-"..- :
5

Materiale (exemple)

Oteluri pentru constructii

Oteluri pentru scule

Oteluri pentru constructii | Oteluri calite
Ccu rezistentd mare

Aluminiu Alame

Aliaje de aluminiu Bronzuri
Cupru

Table din otel inoxidabil | Otel inoxidabil
Oteluri aliate si inalt aliate Aliaje Cr-Ni

Fonta cenusie

Fontd maleabila

Fonta cu grafit nodular | Fonta dura
Otel turnat Maselote
Piatra naturala Gresie

Piatra artificiala

Beton / Beton armat

Instructiuni speciale pentru utilizarea
discurilor abrazive

B hepitare

H discului.

< Nu apéasati foarte puternic in timpul aschierii
suficientd greutatea polizorului.

« Asigurati-va ca piesa este fixata corespunzator.

= Atentie: La montarea discurilor de debitat cu grosime 1,0 mm verificati
daca flansa polizorului poate asigura fixarea corecta a discului. In caz

Hl contrar se vor utiliza inele distantier.

mmm© Polizare

-§ = Discurile se utilizeaza pe polizoare de mana.
8 = Respectati unghiul de aschiere recomandat. _ _
< & un unghi de aschiere prea mic poate produce spargerea discului.
o

-0L

RO

I = ——

< Nu utilizati discurile pentru debitat la operatii de polizare.
< Nu inclinati discul in timpul taierii
» Usoara pendulare in lungul taieturii elimind posibilitatea blocarii

=  Pericol de spargere.

= De regula este

WRO - 01 - 079

» Orice operatie de prelucrare se va desfasura utilizand echipament de siguranta: ochelari de protectie,
manusi, incaltdminte cu bombeu metalic, antifoane, masca de praf.
< Discurile abrazive vor fi fixate numai cu flansa originala.
Nu utilizati flanse defecte sau de alté provenienta.
= Toate operatiile de prelucrare se vor efectua utilizand aparatoarea metalica corespunzatoare.
« Utilizati discuri fara defecte. Discurile cu defecte sau deteriorate maresc pericolul de accidente.
« Nu este permisa depasirea vitezei periferice inscrise pe disc.
« Nu folositi discurile abrazive uzate pe polizoare mai mici.

1A

1M
B ME

corect

I |

t———1 —_
e T -4
{.-E P =
|.-'.-:-":-q ] s
gresit corect
(el
B W
gresit
e |
=

Unghiul de lucru al unui disc de polizare
gresit corect




s

1A

= DiSCUNT ZEBRA pentru debitat

B . ot rezistente datoritd « Risc de spargere extremde mic. = Corespund celor mai severe cerinte
I !iantului din rasini sintetice si « Tolerante minime ale de siguranta conform EN 12413 si
armaturi din fibra de sticla. dimensiunilor si planitatii OSA ( Organizatia pentru siguranta
B . Dcsiinate utilizarii pe discului. sculelor aschietoare).
I Polizoare de mana, electrice si  « Viteza perifericd maxim 80 m/sec.
pneumatice.

Discuri pentru debitat Longlife

» Duraté de utilizare extrem de = Performante optime de « Stabilitate laterala foarte
mare. aschiere in material plin sau buna.
profilat.

Discuri pentru debitat £ QNGLIFE

Albastru pentru otel

I

Utilizare:

Debitarea barelor, tevilor cu pereti grosi, profilelor, tablelor, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
15x25 13.300 670 101 152
125x25 22,2 — 12.200 670 101 252 25
180 x 2,5 8.500 670 101 802
230x 2,5 6.600 670 102 302
300 x 3,5 20,0 — — 5100 670 103 023
300x 3,5 22,2 5100 670 103 003 10
350 x 4,0° 20,0 5.400 670 103 524
350 x 4,0° 22,2 5.400 670 103 504
350 x 3,07 25,4 5.400 670 103 653

" Viteza de lucru maxim 100 m/s
""Viteza de lucru maxim 80 m/s

Discuri pentru debitat L ONGLTFE
Galben pentru neferoase / aluminiu

WRO - 01/06 - 00096 - © IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

Utilizare:
Debitarea adaosurilor de turnare, barelor, tevilor, profilelor, tablelor, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm 2 mm min™
15x2,5 13.300 670 121 152
125 x 2,5 299 " 12.200 670 121 252 o5
180 x 2,5 ' — . | 8500 670 121 802
230x 2,5 6.600 670 122 302
] WRO - 01 - 080 Y
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Discuri pentru debitat LONGLIFE
Negru pentru fonta

.
Utilizare:
Debitarea adaosurilor de turnare, barelor, tevilor, profilelor, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min™
n5x25 — = | 13.300 670 141 152
22,2 1/25
230x 3,0 — - | 6.600 670 142 303

Discuri pentru debitat LON&LITFE
Gri pentru piatra

Utilizare:

Debitarea pietrelor, placilor, materialelor de constructie, caramizilor, tiglelor, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
1N5x25 13.300 670 151 152
125x 2,5 22,2 — 12.200 670 151 252 o5
180 x 2,5 8.500 670 151 803
230x 2,5 6.600 670 152 303
300x3,5 20,0 — = 5100 670 153 023
300 x 3,5 22,2 5100 670 153 003 10
350 x 4,0° 20,0 5.400 670 153524
350 x 4,0° 22,2 5.400 670 153 504

" Viteza de lucru maxim 100 m/s

WRO - 01/06 - 04580 - ©
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== Discuri pentru debitat Speed

I - \/iteza de taiere foarte mare si  « Utilizare foarte comod&, nu « Functionare silentioasa, risc
- durabilitate crescuta. solicita polizorul. de spargere redus.
 Foarte subtiri, asigura * Rezulta putin span si fum in = Special pentru tevi cu pereti
Il obtinerea taieturilor netede, urma taierii. subtiri, profile, table subtiri.
fara bavuri.

Discuri pentru debitat -SPEEL
Albastru pentru otel

]
Utilizare:
Debitarea tablelor, tevilor, profilelor, cablurilor, armaturilor, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
15x10 13.300 664 101 150
15x 16 13.300 664 101 151
125 x 10 —_— = | 12.200 664 101 250 1/25
125 x 16 22,2 12.200 664 101 251
180 x 2,0 8.500 664 101 802
230x 2,0 6.600 664 102 302

~ r) rt—

Discuri pentru debitat 5,z
Galben pentru neferoase / aluminiu

WRO - 01/06 - 00095 - © IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

Utilizare:
Debitarea tablelor, tevilor, profilelor, panourilor de acoperire, jgheaburilor, etc
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
15x15 13.300 664 121 151
125x 15 299 — - | 12.200 664 121 251 1/25
180 x 15 ' 8.500 664 121 801
230x 19 6.600 664 122 301
| WRO - 01 - 082 I —
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Discuri pentru debitat

Verde pentru otel inoxidabil

< Nu contine fier, clor, sulf( < 0,1 %) @
» Autorizare KWU - clasa Il

Utilizare:
Debitarea tevilor, tuburilor de aerisire, tablelor, barelor, armaturilor, profilelor,
paturilor de cabluri, cablurilor, materialelor plastice, etc

Avantaje pentru discurile foarte subtiri (0,8 mm)

= SuperSUBTIRI: Cele mai subtiri discuri de debitat. Special create pentru
debitarea tablelor subtiri precum caroserii auto, tevi cu pereti subtiri, profile si alte
materiale subtiri din otel sau otel inoxidabil.

= SuperRAPIDE: Realizeaza debitari de calitate intr-un timp foarte scurt — in
con}paratie cu alte discuri sunt foarte silentioase, fac putine scantei si foarte putin
praf.

= Bavuri minime: Realizeaza debitari de mare precizie, cu bavuri practic
inexistente si colorare (ardere) foarte redusa a suprafetelor adiacente.

@ x Grosime | Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
50 x 1,0 60 30.500 664 130 501
60 x 1.0 ' N = 25000 664 130 601 50
76 x 1.0 10,0 20100 664 130 761
115x0,8 e | 13.300 664 131 148 o5
15 x10 13.300 664 131 150
15x10 mm = 13300 664 231 150 300*
15x16 13.300 664 131 151
125X08 | yy,y | WEMc—smm|12200 | 664 131 248 25
125 x 10 12.200 664 131 250
125 x 1,0 12.200 664 231 250 300*
125x 16 12.200 664 131 251
180 x 1,6 mm = 38500 664 131 801
180 x 2,0 8.500 664 131 802 25
230x 19 6.600 664 132 301
230x 2,5 6.600 664 132 302

| s W e e

Bavuri practic inexistente la 0,8 mm

mm

Comparativ:
Bavuri obtinute cu discuri de grosime 1,0 mm

-©

WRO - 08/07 - 10292
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= DISCUrI pentru polizat ZEBRA

I - Foarte rezistente datorita « Tolerante minime ale » Corespund celor mai severe
- liantului din ra&sini sintetice si dimensiunilor si planitatii cerinte de siguranta conform

armaturi din fibra de sticla. discului. EN 12413 si OSA ( Organizatia
I - Risc de spargere foarte mic. pentru siguranta sculelor

aschietoare).

== Discuri pentru polizat Longlife

Discuri pentru polizat L ONGLIFE

Albastru pentru otel

I

Utilizare:

Polizarea canturilor, debavuréri, curétarea cordoanelor de sudura, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
15x 4,0 13.300 670 161 154
15 x 70 13.300 670 161 157
125 x4,0 — e | 12.200 670 161 254 1/25
125 x 70 22,2 12.200 670 161 257
180 x 8,0 8.500 670 161 808
180 x 10,0 8.500 670 161 801 1/10
230x 8,0 6.600 670 162 308

Discuri pentru polizat LONZLITFE
Galben pentru neferoase / aluminiu

Utilizare:

Polizarea bavurilor de turnare, canturilor, cordoanelor de sudurd, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min™
15x 70 13.300 670 171 157
125X 70 222 12.200 670 171257 | /25
180 x 70 8.500 670 171 807 1/10

o

Discuri pentru polizat LON&GLILFE
Verde pentru otel inoxidabil

= Nu contine fier, clor, sulf( < 0.1 %)
* Autorizare KWU - clasa Il @

Utilizare:
Polizarea canturilor, debavurari, curatarea cordoanelor de sudura, etc.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min™
15x70 13.300 670 181 157 1/2
125 x 70 222 — = [ 12200 670 181 257 5
180 x 70 8.500 670 181 807 1/10
I ©
4
| 8
__
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Discuri pentru polizat Speed

Avantaje

= Putere mare de aschiere si in acelasi timp durata mare de viata.
= Foarte comode in utilizare.

Discuri de polizat -SP&&L

Albastru pentru otel
I

Domenii de utilizare:
Polizarea canturilor, suprafetelor, cordoanelor de sudura etc.

@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm max rot*

60 x 6,0 6,0 25.000 664 160 606

115 x 4,0 — WRI3300 664 161 154

15 x 70 2223 13.300 664 161 157 25
125 x 4,0 ' | 12,200 664 161 254

125x 70 12.200 664 161 257

Dornuri pentru discuri debitare

« Utilizate pentru prinderea discurilor cu gaura de @ 6 sau & 10 mm.

WRO - 08/07 - 00097 - ©

Descriere Lungime Art.-Nr. UA.

Dorn @ 6 mm ptr. gaurd @ 6,0 mm 60 669 976 1

Dorn @ 6 mm ptr. gaurd & 10,0 mm 669 978
| WRO - 01 - 085
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Discuri pentru debitat / polizat

» Foarte rezistente datorité pneumatice. » Corespund celor mai severe
liantului din ra&sini sintetice si « Siguranta la rupere. cerinte de siguranta conform
armaturi din fibra de sticla. « Viteza perifericd maxima 80 EN 12413 si OSA ( Organizatia

 Utilizate la polizoare m/sec. pentru siguranta sculelor
unghiulare electrice sau aschietoare).

Discuri pentru debitat

Discuri pentru debitat
Albastru pentru otel
I

« Discuri standard pentru incarcari mari.

Utilizare:

Debitarea barelor, tevilor, profilelor si tablelor.
@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
N5x25 — . [ 13.300 669 101 152
125x 2,5 12.200 669 101 252 1/25
180 x 3.0 22,2 8.500 669 101 803
230x 3,0 ' 6.600 669 102 303

Discuri pentru debitat
Verde pentru otel inoxidabil

< Nu contine fier, clor, sulf( < 01 %)
< Discuri de nalté performanta. @

Utilizare:
Pentru debitarea tablelor metalice, tevilor, profilelor, paturilor de cabluri,
armaturilor etc.

@ x Grosime| Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
15x 10 — = | 13,300 669 131 150
125 x 1.0 22,23 12200 | 669131250 | 100

Discuri pentru polizat

Albastru pentru otel

|

« Discuri de duritate medie.

= Discuri standard pentru incarcéri mari.

Utilizare:

Polizarea canturilor, cordoanelor de sudura si flanselor.
@ x Grosime | Prindere | Forma Turatie Art.-Nr. UA.
mm @ mm min*
15x 6,0 13.300 669 161 156 /
15X 6,0 222 — o [ 12200 669 161 256 | /25
180 x 8,0 8.500 669 161 808 10
230 X 6,0 6.600 669 162 306 | /1

| WRO - 01 - 086 C
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== DISCUII cU lamele abrazive

BN CU Zircon corund

I Avantaje

« Volum mare de metal indepartat.

= Domenii de aplicare multiple.

« Isi pastreaza proprietétile de slefuire pana la uzarea
B completd.

« Flexibilitate mare si zgomot in functionare redus.

* - nu produce vibratii la slefuire

* Nu necesita disc suport la prelucréri.

« Lamele abrazive cu autoascutire, nu se imbacsesc.

Norme generale de securitate la
slefuirea cu discuri cu lamele abrazive

« Utilizati intotdeauna echipament de protectie precum
B ochelari, manusi etc.
« Cititi instructiunile de siguranta inscriptionate pe disc.

[
[
[
[
[
[
- ©
3
§ Echipament de protectie la Polizor unghiular @125mm
-«', operatia de slefuire cu discuri ex. Art.Nr. 702 484 2
§ abrazive. e ideal pentru slefuirea dreapta
o
—
. =

« Foarte rezistent si durabil datorita utilizarii zirconului corund.

V1)1

Domenii de utilizare

= Speciale pentru aschierea otelului inoxidabil si
aliajelor de crom si nichel.

= Otel, aliat sau nealiat, otel pentru constructii, oteluri de
scule, metale neferoase moi, turnate, materiale plastice
dure, lemn.

= Slefuirea suprafetelor, finisarea cordoanelor de sudur3,
indepartarea vopselei, ascutirea sculelor, tencuiri si finisari,
debavurdri si finisare muchii, indepartare ruginei, slefuire
concavitati.

Disc zircon corund - tesatura fibra

» Lamele abrazive dispuse pe un disc executat din tesétura de
fibrd de sticla multistrat.

@ |Prindere| Max. Granu- | Convex Drept UA.
1%} latie
mm |mm rpom Art. Nr. Art. Nr.
36 578 311536 | 578 511 536
40 578 311 540 | 578 511 540
50 578 311 550 | 578 511 550
15 13300 60 578 311 560 |578 511 560
80 578 311 580 |578 511 580
120 578 311512 | 578511512
36 578 312 536 | 578 512 536
40 578 312 540 | 578 512 540
50 578 312 550 | 578 512 550
1251222 | 12200 60 578 312 560 | 578 512 560 V10
80 578 312 580 | 578 512 580
120 578 312 512 | 578 512 512
36 578 317 836 | —
40 578 317 840 |—
50 578 317 850 |—
8 8600 60 578 317 860 |—
80 578 317 880 |—
120 578317812 |—

Instructiuni generale de utilizare ale
discurilor cu lamele abrazive

Disc forma convexa

= Lamele abrazive sunt dispuse la un
unghi de 15°.

« Utilizarea optima a discului se face la L
slefuirea sub un unghi de 15° + 25°.

e
- Tpaw

i 25
.-- o 3 R

< Recomandat pentru majoritatea
utilizarilor: slefuire Tn spatii stramte,
prelucrarea suprafetelor concave si a
cordoanelor de sudura.

Disc forma dreapta

« Lamele abrazive sunt plane.

« Utilizarea optima a discului se face la
slefuirea sub un unghi de 15° + 25°.

< Recomandat pentru atat pentru

WRO - 01 - 087

slefuirea suprafetelor cat si a
muchiilor.
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Disc pasla abraziva

Pentru utilizare cu polizorul unghiular
(Art.-Nr. 702 484 2)

Constructie:

- pasla abraziva

= corindon normal (oxid de Al)
= disc suport din tesatura fibra

Utilizare:

Pentru operatii de finisare, polisare, matuire, satinare, curatare
vopsea, debavurari usoare, indepdrtare straturi de oxizi si pentru
finisare materiale plastice sau lemn.

Materiale prelucrate:
otel inoxidabil, otel, cupru, aluminiu, alam&, lemn si plastic.

Dimensiune Granulatie/ Art.-Nr. UA. Turatie recomandatéa: 2500 rot/min
mm tip Vitezd maxima: 4900 rot/min
100/degrosare 585 500 100
@ 115 mm 180/medie 585 500 180 1/10
280/fina 585 500 280

Disc combinat
pasla/abraziv

Pentru utilizare cu polizorul unghiular
(Art.-Nr. 702 484 2)

Constructie:

- pasla abrazivd/lamele abrazive

= corindon normal/corindon normal
= disc suport din tesatura fibra

% lies e e rsi-Bedbe Rumb

Utilizare:

Pentru finisarea superioara a suprafetelor, eliminarea micilor
zgarieturi provocate de manevrari gresite in timpul operatiei de
degrosare, pentru polisare, indepartarea vopselei, debavurari

E]lmmensmne t(izpranulatle/ Art.-Nr. UA. usoare.
100/80/degrosare | 585 501 100 Materiale prelucrate:

@ 115 mm 180/150/medie 585 501 180 1/10 S avidahi . 5
230124078 285 501 280 otel inoxidabil, otel, cupru, aluminiu, alaméa, lemn.

Nota

Confera o caliate inalta a slefuirii datoritd combinatiei de
elemente abrazive (pasla si lamele abrazive).
Nu se utilizeaza la slefuire radiala.

Articole conexe

&=

Polizor unghiular EWS 125-E Ochelari de protectie
Fixtec Art.-Nr. 702 484 2 Art.-Nr. 899 100 0

C WRO - 01 - 088 |
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Tip corindon normal

Corindon normal

Tip zircon corund

Granulatie @115mm @125mm @180mm UA.
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
16 580 115 16 580 125 16 580 180 16
24 580 115 24 580 125 24 580 180 24
30 580 115 30 580 125 30 580 180 30
36 580 115 36 580 125 36 580 180 36
40 580 115 40 580 125 40 580 180 40 50
50 580 115 50 580 125 50 580 180 50
60 580 115 60 580 125 60 580 180 60
80 580 115 80 580 125 80 580 180 80
100 580 115 100 580 125 100 | 580 180 100
120 580 115 120 580 125 120 | 580 180 120
Zircon corund
Granulatie Z15mm @125mm UA.
Art.-Nr. Art.-Nr.
36 580 511 536 580 512 536
40 580 511 540 580 512 540
60 580 511 560 580 512 560 50
80 580 511 580 580 512 580
120 580 511 512 580 512 512
e
=
Z115mm @125mm @180mm UA.
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
586 580 115 586 580 125 586 580 180 1
@mm | Pentru utilizare la Art.-Nr. UA.
Polizor unghiular pneumatic
15 Art.-Nr. 703 000 854 709854 054
125 SWS 125 Power, Art.-Nr. 702 492 0 702 492 001
piesa prindere 702 492 002
180 SWS 180 Power, Art.-Nr. 702 496 0 702 496 001 1
piesa prindere 702 496 002
230 SWS 230 Power, Art.-Nr. 702 498 0 702 498 001
piesa prindere 702 496 002

WRO - 01 - 089

Discurl cu fibre Vulcan

« Discuri abrazive rezistente la stropire, viscoplastice, pentru utilizare cu polizoare
unghiulare electrice sau pneumatice (cu viteza periferica pana la 80 m/s), in
combinatie cu un disc suport.

* Gaura de prindere @22 mm cu canale incrucisate.

= Material suport din fibre Vulcan:

— Granulatii 16 + 50: 0,8 mm grosime;
— Granulatii 60 + 120: 0,6 mm grosime;

Utilizari
= Polizarea muchiilor si suprafetelor plane si curbe.
— Granulatii 16 + 40:
— nivelarea cordoanelor de sudurg,;
— curdtarea tablelor, pieselor turnate sau forjate;
— Granulatii 40 + 80:
—Indepartarea stropilor de sudurd, tesirea muchiilor, polizarea tablelor
metalice sau a altor suprafete metalice;
— curdtarea tablelor, pieselor turnate sau forjate;
— Granulatii 40 + 120:
—Indepartare rugina;
—Indepartare straturi vechi de vopsea;
— polizare find caroserii auto;

Tip: Corindon normal (oxid de Al)

» Strat adeziv foarte elastic din rasini sintetice.
Avantaje:
® Durata mare de utilizare.
» Dispersie electrostatic.
Avantaje:
® Putere mare de abraziune.

Pentru utilizare la polizarea urmatoarelor materiale:
Otel, materiale neferoase, turnate si aliaje de Al.

Tip: Zircon corund

» Dispersie electrostatica. _P
Avantaje: ERES
® Nivel constant de slefuire.

» Acoperire exterioara (= zircon corund special cu componente active pentru

racire) si strat adeziv din rasini sintetice foarte elastic.
Avantaje:

® Pytere foarte mare de abraziune.

® Polizare cu rdcire — nu apar arsuri la piesa prelucraté.
® Durabilitate mare.

® Nivel redus de zgomot.

® Grad mare de auto-ascutire.

Pentru utilizare la polizarea urmatoarelor materiale:
oteluri rezistente la coroziune si de inalt@ temperaturd (otel inox), otel carbon,

otel forjat, materiale neferoase, aliaje de Crom si Ni, fonta cenusie.

Disc suport
include piulita de strangere
« Pentru polizor electric si pneumatic cu filet de legatura M14.

Disc suport
Instructiuni de utilizare:

« Utilizati discuri cu fibre Vulcan numai cu discuri suport in stare perfecta.

« Diametrul discului Vulcan trebuie sa depéseasca diametrul discului suport cu mai
mult de 15 mm.

- intotdeauna folositi echipamentul de protectie adecvat (ochelari de protectie,
ménusi, cast i antifonice, mascé de praf).

« Nu depozitati discul in locuri insorite, in apropierea surselor de caldura, in locuri
umede sau direct pe podea.

= Depozitati in ambalajul original la 18 + 22°C si 45 + 60% umiditate.
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Banda abraziva

= Pentru slefuiri Tn spatii
Inguste siI pentru
slefuirea zonelor cu
raza mica de racordare.
e Material abraziv: oxid de aluminiu
(corindon)
e Banda lipita cu adeziv pe baza de
rasini sintetice.
e Prinderea centrifugald impiedica
alunecaea benzii abrazive pe suport.
e Capacitate mare de lucru datorita
flexibilitatii materialului suport.
e Temperatura scazuta din timpul
slefuirii asigurd o prelucrare fara
arderi ale materialelor.
e Flexibilitatea ridicatd a suportului
permite utilizarea si la aschierea di il P50 P80 P 150 P 240 UA
lipiturilor. mm{ mm | Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. Art. Nr. buc.
e Materialele de umpluturd si rasinile [ 12 |10 |- 589 112 102 |589 112 103|589 112 104
sintetice pot fi prelucrate prin 22 (20 |- 589 122 202|589 122 203 [589 122 204 |50
alegerea unei granulatii adecvate. 30 |30 |[589 130 301/589 130 302|589 130 303 | —
45 |30 | 589 145 301|589 145 302|589 145 303 | — 20
60 |30 |589 160 301|589 160 302|589 160 303 | — 15
Domenii de utilizare
e Otel forjat, fontd maleabild, fonta
nodulard, otel, otel tratat termic,
platbandd, otel inoxidabil si aliaje 1
Cr-Ni, materiale neferoase, metale, =
lemn, rasini si materiale de y 3 = =i
umpluturd. |
dl |d2 11 12 Turatie maxima Art. Nr. UA
admisa buc.
mm|{mm | mm| mm| rpm.’*
12 |6 10 50 48 000 589 112 100
22 |6 20 | 60 23000 589 122 200
30 |6 30 | 70 19 000 589130300 | 1
45 |6 30 | 70 13 000 589 145 300
60 |6 30 | 70 9500 589 160 300
Produse conexe
g = o
Polizor axial electric Polizor axial pneumatic Polizor unghiular pneumatic
GS 600-E DSG 25 DSW 22
Art-Nr. 702 500 Art-Nr. 702 230 0 Art-Nr. 702 231 0
| WRO - 01 - 090 |
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Disc abraziv
din nylon

@ Tesatura din nylon, abraziv
carbura de siliciu,granulatie

mare

@ Dorn de prindere.

@ Tesatura elastica din fibre de nylon,

cu
granulatii diferite.

@ Adaptabilitate ridicata - ideal pentru
toate formele de piese si contururi de
suprafete.

@ Se realizeaza o finisare uniforma,

fara
zgarieturi sau adancituri.

@ Efect de curatare ridicat fara a afecta
semnificativ materialul de baza, de
exemplu nu se produce subtierea
tablelor de caroserie.

e @ Nu se produce imbacsirea discului la
curatarea vopselurilor, ruginei,
. . . antifonului sau chitului.

Disc abraziv din nylon @ Nu contine metale susceptibile a fi

pentru utilizare cu dorn de prindere si flanse. corodate.

@ Rezistent la apa sau solventi.

@ Durata mare de utilizare.

@ Se poate efectua slefuire uscata sau
umeda.

1] Turatie Nr. articol | UA.| Coada @ |Dorn de prinderg UA.
mm rot/min mm Nr. articol

100 3500-4500 | 5851100 | 10 6 585 110 01 1
150 2500-3000 | 5851150 5 8 585 115 01

Disc abraziv din nylon
cu saiba dubla si dorn de prindere integrat, flanse din material plastic cu sectoare
detasabile

@ Curatirea si indepartarea ruginii,
vopselei vechi, straturilor de antifon
sau
PVC, resturi de mastic etc.
@ Remedierea urmelor de lovituri si
prelucrarea suprafetelor cositorite.
@ Indeparteaza culoarea de revenire si
impuritatile la cordoanele de sudura.

@ Se poate utiliza in toate activitatile din
@ mm Turatie rot/min Nr. articol UA. ' .dqmeniul auto, in special la
100 6000 5852100 5 tinichigerie.
150 4000 5852150 3

| WRO - 01 - 091 |
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= |

S "l |"'
@ x latime mm max.min* recom. min* Art. -Nr. UA.
100 x 13 6000 4500 - 5500 585 330 100 10
150 x 13 4000 2700 - 3500 585330150( 5
Tip Lungimea totald | Art. -Nr. UA.
mm
6 mm tij&, pentru disc 585 330 100 52 585 110 01 1
8 mm tij&, pentru disc 585 330 150 70 585 115 01
@ mm max.min* recom. min* Art. -Nr. UA.
15 11000 5000 - 7000 585332 115 | 10
Articole conexe
EWS 125-ES

w Art-Nr. 702 473 0

WRO - 01 - 092

.. Disc abraziv pentru
" curatare “Purple”

Pentru curdtarea cordoanelor de sudura si zonelor adiacente,
pentru indepartarea zgurei, ruginii, curatarea suprafetelor
corodate sau ruginite,oxidate, murdare, indepartarea
acoperirilor metalice, vopselurilor, adezivilor si etansantilor.

» Textura din fibre nylon dure.
Avantaje:
® Muchii dure.
® Duratd mare de viaté in aplicatii diverse.
— costuri reduse.

» Structurd poroasa.
Avantaje:

® Nu se imbéacsesc.
® Se adapteaza perfect formei piesei de curétat.

— contact optim cu suprafata de curatat.
— nu se schimb& geometria piesei curdtate.

» Structur@ abraziva din nylon.
Avantaje:
® Nu afecteazd proprietatile anticorozive ale materialului prelucrat.
— permite obtinerea unor suprafete metalice curate.

Disc nylon “Purple”
cu dorn prindere interschimbabil

® Pentru utilizarea cu Masina de gaurit BM 13-XE Art.-Nr. 702 321 0, Polizor axial
GS 600-E Art.-Nr. 702 500.

® Utilizabil doar cu dornul si flansa de prindere adecvata.
Atentie: Diametrul flansei trebuie sa fie mai mare decéat jumatate din

diametrul discului folosit!

Pentru utilizare la polizarea urmatoarelor materiale:

® Discul nylon “Purple” poate fi utilizat practic pentru orice material.

® Rezultate optime pentru: otel inoxidabil, otel, metale neferoase, materiale plastice
si vopseluri.

Dorn prindere

Pentru utilizarea cu disc nylon “Purple”.

Disc nylon “Purple”
cu disc suport din tesatura fibra

® Pentru utilizarea cu Polizor unghiular cu turatie reglabila Art.-Nr. 702 473 0.

Pentru utilizare la polizarea urmatoarelor materiale:

® Discul nylon “Purple” poate fi utilizat practic pentru orice material.

® Aplicatie cu rezultate optime pentru: otel inoxidabil, otel, matale neferoase,
materiale plastice si vopseluri.

Utilizari:

® Curatarea cordoanelor de sudurd, indepartarea vopselurilor si curatarea
materialelor plastice.

® Curatarea zonelor adiacente cordoanelor de sudurd, zgurei, suprafetelor
ruginite sau corodate, curdtarea straturilor oxidate sau murdare, acoperirilor
metalice, vopsea veche, rasini artificiale, adezivi, resturi etansanti, chituri, resturi
beton, ciment etc.

® Debavurdri usoare.

® Curatarea zonelor antifonate de caroserie, precum si pregdtirea acesteia pentru
vopsire.

Polizor axial
GS 600-E
Art.-Nr. 702 500

Masin& de gaurit
BM 13-XE
Art-Nr. 702 321 0 = -
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Executie: Galben

Domeniu de utilizare:

e Pentru prelucrarea furnirului si a lemnului
masiv

« Slefuirea canturilor, a bordurilor precum si a
pieselor plane

« Utilizare atat manuala cat si la slefuire cu
masini

 Utilizare la 0 gama mare de materiale.

Indicatii tehnice:

» Imprastiere uniforma (deschisa)

< Inceput agresiv si slefuire de durata

« Slefuire uniforma si fara cratere

» Foarte buna slefuire, fara a se incalzi

« Nu se produc rupturi ale muchiilor sau ale
varfurilor

« Inalta capacitate de téiere (slefuire)

Executie: R
Granulatie: 40 - 320: = 150 g/m2.

Hartie de slefuire uscata
executie galbena
special executata pentru ORSY 10

Executie: Oranj
Domeniu de utilizare:
 Pentru lemn si materiale lemnoase
« Foarte flexibila

* Se muleaza usor pe contur

« Special pentru slefuire manuala

« Predominant pentru modelarie

Indicatii tehnice:

= Imprastiere uniforma

= Inceput agresiv si slefuire durabila

« Slefuire uniforma si fara cratere

» Foarte buna slefuire, fara a se incalzi
= Nu se produc rupturi ale muchiilor

« Inalta capacitate de slefuire.

Executie:

Granulatie: 100 - 120: hartie B (100 g/m2)
Granulatie: 150 - 320: hartie A (70 g/m2)
Sistem de prindere: Clei de piele.

Hartie abraziva
de slefuire
uscata - pe
sistem de role

Echipat cu dispozitiv de
derulare

cu P 80 si P 120, P 180 (executie galben)
Art-Nr. 581 180

UA:1
Sistem de derulare mare,
dotat cu 6 role

Art-Nr. 956 109 0
UA.:1

Rola mare

Art-Nr. 956 109 02

UA:1
Suport de preluare a
bobinelor

Art.-Nr. 956 109 03
UA:1

Hartiede
slefuire uscata

Hartie de slefuire uscata

executie oranj

special executata pentru ORSY 10

Granulatie Latime Lungime Art.-Nr. UA Granulatie Lungime Art.-Nr. UA
rola, mm rola, m rola, mm rola, m

P 40 45 581 415 40 P100 45 574 820 100

P 60 581 415 60 P120 574 820 120

P 80 581 415 80 P150 574 820 150

P100 581 415 100 P180 50 574 820 180 1
P120 15 50 581 415 120 1 P220 574 820 220

P150 581 415 150 P240 574 820 240

P180 581 415 180 P280 574 820 280

P220 581 415 220 P320 574 820 320

P240 581 415 240

P320 581 415 320

| WRO - 01 - 093 |
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Hartie abraziva
- pentru slefuire
umeda

Executie

* Oxid de aluminiu
Strat abraziv uniform
Hartie tip B

Liant rasina

Dimensiuni: 280 x 230 mm

-".- -

* Carbura de siliciu
Strat abraziv uniform
Granulatie 60 - 150 ; hartie tip C
Granulatie 180 - 1200; hartie tip B
Dimensiuni: 280 x 230 mm
* Poate fi utilizata si in mediu uscat
* Foarte flexibila, putandu-se
prelucra foarte usor contururile.
* Foarte buna pentru finisari.
* Realizeaza un foarte bun contact
cu materialul de slefuit si este usor

de manuit.
Granulatie Oxid de aluminiu* Carbura dessiliciv> | Pack Qty. * Isi mentine proprietatile abrazive
Art.-Nr. Art.-Nr. timp indelungat.
P 60 — 58411 60
P 80 — 584 11 80 . ‘-
P 100 = c64 11 100 Domenii de utilizare
P 120 - 584 11 120 Oxid de aluminiu
P 150 - 584 11 150 * Slefuirea vopselelor bicomponent
P 180 584 01 180 584 11 180 acrilice, in special la netezirea
P 220 58401 220 584 11 220 finala. o ,
P 240 584 0L 240 584 11 240 * Slefuirea chiturilor (P180-P240) si
P_280 284 01 280 284 11 280 >0 °g£ggg$2tli(i);(lzs<§sg‘;apc?gl(2f aparute in
g gég ggj 81 328 ggiﬁ 228 stratul de vopsea (P1000-P1200).
* Indepartarea particulelor
P_400 o84 01 400 584 11 400 accidentale de praf sau murdarie
P_500 584 01 500 584 11 500 prinse in stratul de vopsea (P1200).
P 600 584 01 600 584 11 600 Carbura de siliciu
P_800 58401 800 584 11 800 * Slefuirea lacurilor pe baza de
P 1000 584 011 000 584 111 000 rasini sintetice, nitroceluloza sau
P 1200 584 011 200 584 111 200 acril termoplastic.

* Slefuirea grundului (P400-P800).
* Corectii asupra imperfectiuniloir
straturilor de vopsea (P100 - P800),
indepartarea impuritatilor (P1200).

| WRO - 01 - 094 C
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Domenii de utilizare

Granulatie de la P40 la P120

® |departarea stratului de grund.
e Slefuirea stratului de vopsea veche.

e Curatarea urmelor de lovituri si a punctelor de rugina.

e Curatarea pieselor la luciu metalic.
o Slefuirea chiturilor.
® Egalizarea muchiilor.

Granulatie de la P100 la P400:

e Slefuirea lacurilor termoplastice, a chiturilor, sprit-
chiturilor, si a grundurilor.
e Matuirea vopselelor.

WRO - 01 - 095

Hartie abraziva pentru
slefuire uscata

Noul tip de hartie abraziva SAHARA se

caracterizeaza prin:

» Durata mare de utilizare

= Forma optima a granulelor abrazive
garanteaza uzarea redusa

= Capacitate mare de aschiere

= Se obtine o calitate mai buna a suprafetelor.
Rugozitatea realizata se incadreaza in
tolerantele impuse in industria vopselelor
(ex. pentru o granulatie de P400, rugozitatea
este de max. 6,5 pm.

= Temperatura scazuta in timpul slefuirii, nu se
ﬁroc_juce lipirea materialului indepartat de

artie abraziva.

= Realizata dupa cele mai noi standarde in

domeniu.

Date tehnice

Abraziv
Electrocorindon, jumatate tenace, jumatate dur.

Liant - strat de baza
- pentru granulatii P180 - P400, amestec de clei cu rasina
- pentru granulatii P40 - P150, raina sintetica
- strat de acoperire
- rasina speciala rezistenta la temperatura si uzura

Pentru granulatiile P80 - P400 se aplica suplimentar un strat de stearat
rezistent la temperatura si praf.

Hartie
- tratata special, rezistenta la rupere.



Hartie abraziva pentru slefuire uscata

AUTO
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Domenii de utilizare

Granulatie de la
P40 la P120

® |departarea stratului de grund.

e Slefuirea stratului de vopsea veche.

e Curatarea urmelor de lovituri si a
punctelor de rugina.

e Curatarea pieselor la luciu metalic.

e Slefuirea chiturilor.

® Egalizarea muchiilor.

Granulatie de la
P100 la P400:

e Slefuirea lacurilor termoplastice, a
chiturilor, sprit-chiturilor, si a
grundurilor.

e Matuirea vopselelor.

ORSY 10
Sistem
depozitare

entru role de

artie abraziva
slefuire uscata

Sistem depozitare,

format mare,
fara hartie abraziva

Art.-Nr. 956 109 0
Rondea mare
& 75/250 mm

Art.-Nr. 956 109 02

Suport bobine
Art.-Nr. 956 109 03

Dispozitiv de
masurare 280
ptr. Orsy10

® Pentru ruperea hartiei la lungimea
de 280mm in vederea utilizarii la
masina de slefuit SSE 115,
Art.-Nr. 702 115.

Art.-Nr. 956 109 05
UA.:1

Montaj

Dispozitivul se introduce pe tija
transversala ce se fixeaza cu susruburi
pe sistemul de depozitare ORSY 10.

Echipat cu: Echipat cu:
Granulatie ~ Art.-Nr. Lungime| UA Granulatie  Art.-Nr. Lungime| UA
rola m rola m
P 40 | 57486 40 P 60 | 57486 60
P 80 | 57486 80 50 1 P100 | 57486 100 50 1
P120 | 57486 120 P180 | 57486 180
Art.-Nr. 574 85 Art.-Nr. 574 851
UA. 1 UA.1
Hartie abraziva pentru slefuire uscata
P ,
Granulatie Latime rola Lungime rola Art.-Nr. UA.
mm m
40 574 86 40
60 574 86 60
80 574 86 80
100 574 86 100
120 57486 120
150 15 50 574 86 150 1
180 574 86 180
220 57486 220
240 574 86 240
280 574 86 280
320 57486 320
I WRO - 01 - 097
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Retea
abraziva

Carbura de siliciu

« Utilizare manuala sau pe masini de
slefuit

= Material abraziv agresiv

« Nu se incarca datorita spatiilor mari din

retea.
Domeniu de Granulatia
utilizare recomandata
Lustruirea placnqr de P60 - P180
gips-carton sau fibre
Lustruirea pietrei,
Granulatie Dimensiuni Sistem de Art.-Nr. UA granltulu_l, marmuret, P60 - P120
orindere betonului
Curatarea vopselelor i
60 585 600 60 si lacurilor vechi P60 - P100
80 585 600 80 Slefuirea lemnului P60 - P120
100 585 600 100 Slefuirea straturilor P60 - P120
120 115 x 280 mm fara 585 600 120 25 succesive de vopsea
150 585 600 150 Slefuirea grundului
o P120 - P180
180 585 600 180 si chitului
240 585 600 240 Curétarea ruginei P60 - P120
de pe metale

Rondele abrazive cu suport
textil

® 115 mm.

@ Material textil rezistent cu suport de prindere tip arici, ce asigura
durabilitate mare, fixare sigura pe discul suport, planeitate buna si
montare rapida.

® Datorita liantului din rasind sintetic&, granulele abrazive sunt foarte
bine fixate si nu sunt influentate de umezeala atmosferica.

® Stratul de graunti abrazivi (oxid de aluminiu) are densitate mare, ceea
ce conferd o capacitate mare de aschiere si o durabilitate mare.

Domenii de utilizare
® Utilizare universala pentru operatii de finisare a metalelor, lemnului si

materialelor plastice. _
® Reparatii auto diverse precum: curatarea tablelor, lustruirea _
cordoanelor de sudurd, a muchiilor tablelor, indepartarea vopselei

vechi etc.

Granulatie | Art.-Nr. UA. Disc suport pentru rondele
P40 573 115 40 abrazive @115 mm
P 60 573 115 60
P 80 573 115 80 25 Prindere Art.-Nr. UA
P 100 573 115 100 disc
P 120 573 115 120 M14 586 115 01 1
5/8” 586 115 02
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Instructiuni de utilizare

Pentru finisarea sau degrosarea
suprafetelor, pentru debavurare,
prelucrarea muchiilor si a zonelor
adiacente, profile si adancituri,
indepdrtarea ruginei si abraziunea
suprafetelor de plastic.

Domenii de utilizare

Ateliere de prelucrari metalice de
orice fel, fabrici de scule si calibre,
constructii de masini, constructii
metalice, ateliere mecanice si de
|&catuserie, service-uri auto (atelier
mecanic si electric), ateliere
instalatii electrice, ateliere ce au ca
specific prelucrarea matalelor
inxidabile.

Abraziv pe
suport textil

Abraziv foarte flexibil
pentru slefuirea
manuala a metalelor

Material textil foarte flexibil.
Avantaje:

« Se sfasie foarte usor, ceea ce
permite o rupere curatd, dreapta si
fara efort la toate lungimile si latimile
dorite.

Liant r&sina sintetica.

Avantaje:

e Durat& mare de viata.

e Liantul asigura fixarea
corespunzatoare a granulelor in

cazul sarcinilor mari si chiar si in
apropierea marginilor.

Materiale utilizate

Metale, materiale neferoase, otel,
otel inoxidabil, otel turnat, aliaje de
aluminiu, materiale plastice, fibra
de sticla.

Coala” Rola de 50 m lungime ( L = |atime rol&)
Granu- 230 x 280 mm L=40 mm L =50 mm L =100 mm L=120 mm UA.

latie Art.Nr. Art.Nr. Art.Nr. Art.Nr. Art.Nr.

40 674 000 40 67401040 |674011 40 67401240 | 674013 40

60 674 000 60 67401060 |674 01160 67401260 | 674013 60

80 674 000 80 67401080 |674011 80 67401280 | 674013 80

100 674 000 100 674 010 100 | 674 011 100 | 674 012 100 | 674 013 100 | 50%/1
120 674 000 120 674 010 120 | 674 011 120 | 674 012 120 | 674 013 120

180 674 000 180 674 010180 | 674 011 180 | 674 012 180 | 674 013 180

240 674 000 240 674 010 240 | 674 011 240 | 674 012 240 | 674 013 240

320 674 000 320 674 010 320 | 674 011 320 | 674 012 320 | 674 013 320

400 674 000 400 674 010 400 | 674 011 400 | 674 012 400 | 674 013 400
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Banda abraziva

pe suport din panza
Pentru masina de satinat, Art.Nr. 702 460

Utilizare: Pentru slefuirea tevilor drepte si curbate, pentru
slefuirea zonelor de racordare dintre tevi, bavurilor si stropilor de
sudurd, pentru indepartarea ruginei si oxizilor.

Executie - electrocorindon:

= Suport din panza cu un grad mare de rezistenta la sfasiere,

Granulatie Dimensiuni foarte flexibila.
40 x 600 mm UA. « Liant din rasina sintetica.
Art.Nr.
40 672972 40 Avantaje:
60 672 972 60 = Durabilitate foarte mare.
80 672972 80
100 672 972 100 Pentru urmatoarele materiale: Oteluri slab si inalt aliate,
120 672 972 120 10 oteluri inoxidabile, aliaje pe baza de nichel sau titan, alama,
180 672 972 180 cupru, aluminiu si zinc
240 672972 240
320 672972 320
400 672972 400
Banda
abraziva
pe suport sintetic
Pentru masina de satinat,
Art.Nr. 702 460
Utilizare:
grosier mediu ultra-fin Pentru métuirea, polisarea si lustruirea

tevilor sau zonelor de racordare dintre

Executie:

= Suport din material sintetic cu tesatura

Dimensiune| Granulatie / Executie / Culoare - x
100/grosier | 180/mediu | 2807fin 400/ultra-fin acciculara.
mm (maro) (maro rosu) | (albastru) (gri) Avantaje:
Art.Nr. Art.Nr. Art.Nr. Art.Nr. « Durabilitate foarte mare.
20 x 600 | 585 703 100 | 585 703 180 | 585 703 280 |585 703 400 « Rectificare cu textura find.
40 x 600 | 585 704 100 | 585 704 180 | 585 704 280 | 585 704 400 « Rezistentd la apa si alungire scAzuta.
Banda adeziva Rola antrenare
> Bandd adeziva din fibrd Art.Nr. 702 460 003
de sticla pentru lipirea
©) : benzilor de slefuit.
S & - Latime: 38 mm, lungime:
8, 50 m.
S . Art.Nr. 672 970
o
S
g
e
= I WRO - 01 - 100 ]
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Role pasla abraziva

Pasla abraziva
din nylon

Domenii de utilizare

Fin A, granulatie 180

® Pregatirea suprafetelor de otel zincat
pentru vopsire.

® Curdatirea reperelor din aluminiu la
camioane.

® in cazul suprafetelor murdare uleioase,
trebuie efectuatd si o degresare.

Foarte Fin A, granulatie 280

Lungimea Latimea rolei
Granulatie|  rolei 35 mm 70 mm 15 mm UA. ® Pentru curétare si degresare.
m Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. ® Matuire in benzi (slefuire decorativa) la
P 100 585835100 | 585870100 | 585 805 100 neferoase, otel inoxidabil etc.
P 180 c 585835180 | 585870180 | 585 805 180 1 ® Slefuirea cuprului si a lipiturilor
P 280 — - 585 805 280 metalice.
P 1000 585835600 | 585870600 | 585 805 600 Carbura de siliciu
ultra fin S, granulatie 1000
e o ® Slefuirea grundurilor.
Pasla abraziva ® La vopsire: slefuirea suprafetei din jurul
Dimensiune Utilizare Granulatie Art.-Nr. UA. 212%6L:r;a(r)?3ttirne:r:§ :J/ggisgglifgtrimu a
r Masina de slefuit 100 58542 100 ireprosabile (in special la vopsele
o cu excentric, 180 58542 180 metalizate Tn doud straturi).
4 slefuire manuala 280 585 42 280 ® Corectarea defectelor de suprafaté, de
L 1000 585 42 600 exemplu efectul de coaja de portocala.
® |ndepartarea petelor de pe suprafete
. 100 58541 100 vopsite sau lacuite.
q 180 585 41 180 10 ® Slefuirea pieselor din fibra de sticla.
Y 280 585 41 280
| <230 5| 1000 585 41 600*
T Masind de siefuit 100 585 44 100 Discuri suport cu sistem tip
2 manuali 130 585 44 180 arici, pentru rondele
Yy 280 585 44 280 abrazive pe suport textil sau
<158 —» 1000 585 44 600" pasla abraziva din Nylon
T 100 585 45 100" @80 mm
N 180 585 45 180* : T;_rat(ijel maxim_é GOOQ rtpm.d »
5'1 : 20 Disc din cauciuc cu sistem de prindere
230 280 >85 45 280 tip arici pentru montarea si demontarea
- LU —> 1000 58545 600 rapida a abrazivului.
A 80 58549 80 Diametru | Coada | Art.-Nr. |UA.
180 585 49 180 75 6 58607501 | 1
x 80 585 46 80 . .
A Discuri suport pentru rondele
= 100 585 46 100 .
Y abrazive
180 585 46 180 . . .
— Pasla abraziva @ Discuri suport pentru polizor unghiular.
m* intéiritd pentru 80 8547 80 10 ® Prindere M14.
(;|_ polizor unghiular 100 58547 100 Diametru AT NT. UA.
180 58547 180 g mm
T 80 585 48 80 115 586 115 01
g Q 100 585 48 100 125 586 125 01 1
Y 180 585 48 180 180 586 180 01
* - Fara sistem tip arici, granulatia P1000 se prinde pe discul suport fara arici.
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Disc Bristle

Disc de curatare cu utilizare universald, destinate a se utiliza pe
polizoare unghiulare @ 115 sau polizoare axiale.

Utilizare:

« Indepértarea straturilor fine de vopsea, rugind, varului,
- adezivilor, reziduurilor de garnituri, acoperirilor sau straturilor
contaminate ale materialelor de orice tip, curatarea betonului,
pietrei naturale, lemnului si materialelor plastice.

(%] Adaptor | Max. Culoare |Granu- | Art.-Nr. UA.
mm rot/min latie
Compatibil green 50 673 000 505
50 cu sistemul| 25000 yellow (80 673 000508 | 10
3M Roloc white 120 673 000 501
green 50 673 000 755
75 53 18000 yellow (80 673 000 758
2 White |20 [ 673000751 | 4
Filet M14 green 50 673 001 155
15 pt. polizor | 12000 yellow (80 673 001 158
unghiular white 120 673 001 151
Adaptor
Type Overall Length mm | Art.-Nr. UA.
coada 6 mm pt. disc @ 50 mm 50 586 0673 02
coada 6 mm pt. disc @ 75 mm 586 067303 | 1
M14 pt. disc @ 75 mm 35 586 0673 04
Caracteristici

p Turnare dintr-o bucaté.
Avantaje:
e Structurd internd uniforma.
< Nu exista pericole in exploatare.
e Utilizare silentioasa.
Granule abrayive ceramice “CUBITRON” foarte dure.
Avantaje:
e Capacitate de abraziune foarte mare, agresive si foarte
durabile fér& a fi necesara o presiune mare de contact.
Utilizare la maxim 25000 rot/min.
» Avantaje:
= Poate fi utlizat pe aproape toate masinile unelte portabile.

Raté mare de utilizare (practic pana la epuizare).
> Avantaje:
= Sunt foarte economice.

> S,isée% rapid de schimbare ce nu necesit scule aditionale la @50
Si .
Avantaje:
e Utilizare sigura si rapida.

p Filet M14 la @115.
Avantaje:
= Nu necesita disc suport special.
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Dimensiuni Varianta Sistem arici Autoadeziv UA.
] moale 586 600 01 586 601 01
“-i-, I dur 586 600 11 586 601 11
1 (" N moale 586 600 02 586 601 02
.ﬁ.i.f-’ll dur 586 600 12 586 601 12
J o, moale 586 600 03
- 3% I dur 586 600 13 B
1 £ moale 586 600 04 586 601 04 '
.I Ig._.e’)l dur 586 600 14 586 601 14
Erl:_._\l moale 586 600 05* ~
— dur 586 600 15*
: I_E_f\\ dur 586 703 860 -
* Filet interior M 14
. WRO - 01 - 103

Disc suport

pentru hartie
abraziva destinata
slefuirii uscate

~ Fixare cu adeziv sau sistem arici

< Din fibra de sticla rezistenta

» Saiba metalica presata evita ruperea
surubului de legatura (figl)

= Discurile suport sunt prevazute cu o
gaura centrala si se livreaza impreuna
cu 2 suruburi (M8 + 5/16”), o saiba de
fixare si doua saibe distantier (fig.2).

« Varianta moale (galbena) are o duritate
Shore 15 - 25 A, se utilizeaza pentru
slefuiri de finete medie si mare
(granulatie mai mare de 180)

~ Varianta dura (neagra) are o duritate
Shore 30 - 40 A, se utilizeaza pentru
slefuiri de finete mica (granulatie mai
mica de 180).
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Suporturi pentru

hartie abraziva

Suport de slefuit din
cauciuc

« Pentru hartie abraziva de slefuire umeda.
« Forma simpl&, comoda.

Dimensiuni, mm Art.-Nr. UA

130x70x7 |899 700 320 1

Suport de slefuit din
material plastic

« Cu prindere dubla a hartiei abrazive.

» Placa este acoperitd cu un strat de
material plastic moale.

« Constructie stabild.

Dimensiuni, mm Art.-Nr. UA

121 x 105 x 105 | 899 700 321 1

Suport de slefuit din
pluta
Dimensiuni, mm Art.-Nr. UA

100 x 60 x40 | 71564 06 1

Suport din plastic
pentru slefuit

 Penru slefuire uscaté (70 x 445 mm).

« Pentru slefuirea rapida a grundului
poliesteric, pe suprafetele plane sau
imbinari.

Dimensiuni, mm Art.-Nr. UA

121 x105x 105 | 586 445 1
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Dimensiuni Granu- Materiale Viteza UA.
@ xlatime x coadad| latie ce pot fi perifericé Art.-Nr.
mm prelucrate v=m/s
30x15x6 60 672 030 60
30x15x6 80 672 030 80
30x15x6 120 Otel forjat, fonta, cca. 20-28 | 672 030 120
40x20x6 60 otel pentru matrite, 672 040 60
40x20x6 | g0 | pabaadnoe, 67204080 | 1
40x 20 x 6 120 oteluri inoxidabile, lemn 672 040 120
60 x 30 x 6 60 cca. 15-25 672 060 60
60 x30x6 80 ' 672 060 80
60x30x 6 120 672 060 120
Dimensiuni Granu- Materiale Viteza UA.
@ x latime x coadd| latie ce pot fi periferica Art.-Nr.
mm prelucrate v=m/s
40x20x6 Otel L%jrat,nzc;?rt_?e, otel cea. 15-20 672 964 218
40x30x6 |180/150 platbpand;din O{eI: Jinc 672964318 | 1
50x30x 6 turnat, neferoase, oteluri 672 965 318
60X 40 X6 inoxidabile,lemn | 03 10-15 575 956721
Dimensiuni Granu- Materiale Viteza UA.
@ x latime x coadd| latie ce pot fi periferica Art.-Nr.
mm prelucrate v=m/s
40x20x6 Oftel forjat, font, otel 15-20 672 954 210
20x30x6 | 00 | . pervmarie | %> 672954310 | 1
50x30x6 turnat, neferoase, oteluri 672 955 310
60 x 40X 6 inoxidabile, lemn | €@ 10-15 675955210
| WRO - 01 - 105

Perii cu lamele
abrazive

® |amele abrazive cu suport textil, moale
si flexibil.

® Abrazivul este un amestec de corindon
natural si artificial.

® |amelele sunt montate radial intr-un
miez din rasina sintetica.

® Se utilizeaza la slefuirea fina si
lustruirea sculelor si matritelor, in locuri
greu accesibile la recipiente si

aparate,
la slefuirea armaturilor din metale
grele sau usoare ca si a celor din

oteluri
inoxidabile. ) .

® Recomandate pentru netezirea si

® Se obtine o structura micrografica
uniforma, fara proeminente.

Perii pentru
matuire

® Matuire uniforma, matuire in benzi,
finisare matasoasa, indepartarea
stratului de murdarie si de oxizi de pe
metale.

® |n functie de granulatia utilizata, se
obtin diverse efecte de finisare a
otelului, aliajelor de crom, cupru,
alama, aluminiu etc.

® Abrazivul este un amestec de corindon
natural si artificial.

® Lamelele sunt montate radial intr-un
miez din rasina sintetica.

Perii combinate

® Combinatie de lamele abrazive pe
suport textil si paslé abraziva

® Prin alternarea celor doua tipuri de
abraziv se obtine un efect de lustruire
ridicat.

Perii din pasla
a%raZIV%p

® Pentru lucrari foarte usoare.

Indicatii generale

® Presiunea asupra sculei va fi scazutd; o
presiune de lucru ridicatd conduce la
uzurd prematura.

® Daca nu se face o evacuare buna a
spanului, nu va fi crescuta presiunea

de
lucru, ci va fi folositd o granulatie mai
mare.

® Atentie la sensul de rotatie!

Periile se vor utiliza numai cu rotatie pe
dreapta.
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Dimensiuni Granulatie Art.-Nr. UA.
@ x Latime x Gaurd mm buc
40 672 901 40
100 x 50 x 19 60 672 901 60
80 672 901 80
120 672 901 120
40 672 900 40
60 672 900 60
100 x 100 x 19 80 672 900 80
120 672 900 120
150 672 900 150
240 672 900 240
320 672 900 320
Dimensiuni Granulatie Art.-Nr. UA.
@ x Latime x Gaurd mm Hartie / Pasla buc
100/ 80 672 810 80
100 x 50 x 19 180/ 150 672 818 150
280 / 240 672 828 240 1
100 / 80 672 910 80
100x 100 x 19 180/ 150 672 918 150
Dimensiuni Granulatie Art.-Nr. UA.
@ x Latime x Gaurd mm Pasla buc
100 672 902 100
100 x 50 x 19 180 672 902 180
280 672 902 280 1
100 6729100
100 x 100 x 19 180 6759180
Utilizari

« La turatii ridicate granulele mari slefui-
esc mai fin, iar la turatii scazute granulele

mici slefuiesc mai grosolan.

« Presiunea de lucru va fi redusa. O pre-
siune ridicat@ genereaza uzura rapida.

« Daca materialul nu este aschiat in canti-
tate suficientd nu mariti presiunea de
lucru, utilizati o granulatie mai mare.

< Atentie la sensul de rotatie!
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Valturi de
slefuit

du lamele abrazive

e Cu canal de pana de 6 mm si gaurd de
@19mm pentru prinderea pe masina de
satinat.

e Duritate medie.

e Corindon natural.

e |amele abrazive cu liant rasina
artifciala.

Domenii de utilizare

® Pentru slefuire. Indeparteaza zgarieturi,
rugind, vopsea veche, zgurd, bavuri. Cu
granulatia 40 se pot indeparta
zgarieturile adanci in otel inoxidabil.

Materiale ce pot fi prelucrate

e Otel forjat, fontd maleabila, fonta
cenusie, otel ambutisat, benzi din otel,
zinc, neferoase, aliaje Cr-Ni si alte oteluri
inoxidabile.

Viteza de aschiere
e Cea indicata la masina utilizata dar
max. 50 m/sec ~ 8500 rpm.

Valturi pentru
satinat

e Cu canal de pana de 6 mm si gaurd de
@19mm pentru prinderea pe masina de
satinat.

e Duritate medie.

e Corindon natural.

e |amele abrazive cu liant rasina
artifciala.

Materiale ce pot fi Erelucrate

e Otel forjat, fontd maleabila, fonta
cenusie, otel ambutisat, benzi din otel,
zinc, neferoase, aliaje Cr-Ni si alte oteluri
inoxidabile.

Viteza de aschiere
e Cea indicatd la masina utilizata dar
max. 30 m/sec.

Combinatie pasla abraziva /

lamele abrazive

e Utilizat pentru matuire si satinare.

® Indeparteaza zgarieturi usoare de pe
metale, materiale plastice dure, lemn.

Pasla abraziva

® Asigura obtinerea suprafetelor netede la
oteluri inoxidabile, cupru, aluminiu,
alama. Se pot utiliza pentru
indepartarea stratului de oxizi si pentru
netezire in cazul materialelor plastice
sau lemnului.
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Valturi pentru slefuire fina

® Valturi din poliuretan cu carbura de siliciu.

Domenii de utilizare

® Pentru masina de satinat Art.-Nr. 702 460.

® Pentru finisarea lucioasa a materialelor precum otelul inoxidabil. Indeparteaza
zgarieturile mici, colorarea datorata incalzirii si oxizii.

Materiale ce pot fi prelucrate S _ _ _
® Otel, otel inoxidabil, neferoase, materiale sinterizate si materiale plastice.

Viteza de aschiere
® Cea indicatd la masina utilizatd, dar max. 16 m/sec
® Turatia optima cca. 2000 rpm.

Dimensiune Executie Art.-Nr. UA.
@ x Latime X Din
grosiera 672 976 24
100 x 100 x 19 medie 672 976 80 1
find 672 976 150

Perie sarma

® Sarma subtire, alamita si ondulata.

Domenii de utilizare

® Pentru masina de satinat Art.-Nr. 702 460.

® Pentru indepartarea bavurilor la piesele metalice si pentru curétarea suprafetelor
metalice de rugind sau murdarie.

Dimensiune Turatie max. Art.-Nr. UA.
@ x Latime X Dint rpm
100 x 70 x 19 6000 67297770 1

Perie sarma Inox

® Sarma din otel inoxidabil.
® Grosime 0,20 mm.

Domenii de utilizare

® Pentru masina de satinat Art.-Nr. 702 460.

® Pentru indepartarea bavurilor la piesele metalice din otel inoxidabil, pentru curatarea
suprafetelor metalice inoxidabile de rugind, oxizi sau vopsea.

Dimensiune Turatie max. Art.-Nr. UA.
@ x Latime X Bin rpm

100 x 12 x 19 8000 672978 12 1

100 x 70 x 19 6000 672978 70

Perie pentru satinat

® Peri abrazivi cu carburé de siliciu.
® Grosime peri 1,27 mm.

Domenii de utilizare

® Pentru masina de satinat Art.-Nr. 702 460.

® Pentru lucrari usoare de debavurare, curatare, netezire a otelurilor si nemetalelor,
pentru netezirea suprafetelor lemnoase.

Dimensiune Turatie max. Art.-Nr. UA.
@ x Latime x Dint rpm
100 x 12 x 19 8000 672979 12 1
100 x 70 x 19 6000 672979 70
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Curatitor industrial
Art.Nr. 893 140
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DISC PENTRU
CURATAREA
ADEZIVULUI

Pentru Inlaturarea resturilor
de adeziv si a benzilor
adezive de pe suprafetele
metalice.

Art.Nr. 585 90
Continut; 2 buc

Domenii de utilizare:

o Discul se utilizeaza cu ajutorul unei
masini cu turatie mica ( max. 2000
rot/min ).

® |naintea de prima utilizare slefuiti usor
muchile ascutite ale discului.

® Pentru a mari productivitatea dizolvati
adezivul cu ajutorul Curétitorului
industrial Art.Nr. 893 140

ATENTIE!

o Nu utilizati discul pe suprafete sintetice
sau pe suprafete sintetice vopsite (ex.
bara protectie, carend motocicleta etc.)

o Avansul discului se face in sens opus
rotirii acestuia!

-

® Nu mentineti discul prea mult in acelasi
loc. Supraincélzirea suprafetei poate
duce la decolorarea vopselei.

® Folositi ochelari si mé&nusi de protectie!
® Recomandam testarea in prealabil la

autoturismele vopsite cu vopseluri pe
baza de apa.
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Manson slefuire*

Diametru @ x latime Finisare | Art.-Nr. Max. UA.
mm min.*
90 x 100 600 587 752 600
(rola pneumatica) 1500 587 752 150 2800 1
100 x 100 600 587 751 600
(rold expandabild) 1500 587 751 150
Utilizare
Slefuire si polisare suprafete (finisare), precum otel inox, cupru, alama si Al.
Utilizare cu rola expandabila.
Valt de slefuire?
Diametru x latime x @ gaur@ | Finisare | Art.-Nr. Max. UA.
mm min.*
600 587 753 600
100 x 100 x 19 1500 £87 753 150 2800 1
Utilizare
Slefuire si polisare suprafete (finisare), precum otel inox, cupru, alama si Al.
Atentie! Respectati sensul de rotatie. Acesta perie se
utilizeaz& numai pe directia ihainte.
Perii slefuire®
Diametru @ x latime x @ coad& | Finisare | Art.-Nr. Max. UA.
mm min.*
600 587 760 600
20x20x6 1500 | 587760150 | %0
600 587 761 600
30x20x6 1500 =87 761 150 10500
600 587 762 600
40 x 2 1
0x20x6 1500 | 587762150 | “°°° /5
600 587 763 600
60x30x6 500 =87 763 150 7000
600 587 764 600
80x50x6 B0 | 587764150 | 0%
Utilizare

Slefuire si polisare suprafete (finisare), precum otel inox, cupru, alama si Al.
Pentru utilizare pe polizoare electrice si pneumatice.
Atentie! Respectati sensul de rotatie. Acesta perie se

utilizeaza numai pe directia hainte.
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Useit® S/G Metal

Pentru lucrari profesionale de slefuire si
polisare a otelului inoxidabil (finisare)

» Se obtine o suprafata extrem de stralucitoare fara utilizarea pastei de polisare.
Avantaje:
® Munca fara efort — economie de timp.

» Material: retea spongioasa/material textil.
Avantaje:
® F3rd zgarieturi — economie de manopera.

» Comparativ cu pasta abraziva se obtine un grad mai mare de finisare.
Avantaje:

® Finjsarea unor suprafete cu o calitate imposibil de obtinut prin utilizarea
pastel abrazive — "reducere costuri.

Banda abraziva*

Dimensiuni mm Finisare Art.-Nr. UA.
12520 mm 06— serroraso | !
16520 mm 1506|567 702 150
Utilizare

Slefuire si polisare suprafete (finisare), precum otel inox, cupru, alama si Al.
Nota

Datorita elasticitétii stratului suport din spuma, varful granulei nu inteapa materialul
prelucrat asa adanc precum la abrazivii conventionali. Tn acest sens este evitata
aparitia zgarieturilor, lucru care in schimb conduce la obtinerea unei suprafete
foarte stralucitoare, fara necesitatea de a utiliza ulterior pasta de polisare.

Design
Structura stratului suport:
material textil poliamid& + spum@ poliuretanica + tesaturé poliamida.

Adeziv:  rasina sintetica. =
Abraziv: silicon carbid (gri inchis). S:E:ZZ?\:Z

sectiune transversala ——
Accesorii

Rola expandabila
Art.-Nr. 702 460 005

Mandrina strangere
Art.-Nr. 702 451 020

Rola pneumatica
Art.-Nr. 702 460 006




Manson abraziv
pe suport textil

Pentru utilizarea cu rola
expandabila

Utilizare .
Ideal pentru slefuirea suprafetelor, debavurari
usoare si indepéartarea vopselelor.

Tip: Corindon normal
(oxid de Al)

, Lipiturd infasuraté (pe elice).
Avantaje:
® Slefuire omogena si silentioasa.
® Nu existd denivelari cauzate de lipitura
nu apar semne cauzate de vibratii pe piesa
prelucrata.

Granulatie Dimensiuni mm UA. ® Independent de viteza de rotatie.
90 x 100* 100 x 100 , Tesdtura robusta din fibre X.
Avantaje:
Art. Nr. Art. Nr. ® Rezistentd mare la uzuré.
40 672903 40 672 905 40 Adeziv din rasini sintetice.
60 672903 60 672 905 60 Avaﬁta/e,' N
80 672 903 80 67290580 | 10 ® Timp mare de utlizare.
120 672 903 120 672 905 120 Pentru ultilizare la slefuirea urmatoarelor
materiale:
150 672 903 150 672 905 150 Otel, otel forjat, otel turnat nealiat, fonta cenusie,
. ~ . B banda de otel, zinc turnat, neferoase, Cr-Ni si
*legaturé suprapusa Viteza max. 2800 min* oteluri neoxidabile, lemn si plastic.

Lt
] 1]

Viteza max. 2800 min*

Manson din pasla
abraziva

Pentru utilizarea cu rola
expandabila

Utilizare

Ideal pentru lustuire, matuire, polisare, indepértarea
vopselei, eliminarea defectelor (mici zgarieturi) si
omogenizarea suprafetelor.

Tip:
Pasla@ abraziva din nylon cu suport textil.

» Avantaje:
® Foarte rezistent la rupere, slefuire uniforma,

Dimensiuni| Granulatie/tip (culoare) rezistent la apa si fara zgarieturi.
mm 100/degrosare 180/medie 280/fina 400/foarte flna
.. . Pentru utilizare la polizarea urmatoarelor
(maro) (caramiziu) (albastru) (gri) materiale:
Art. NT. Art. Nr. Art. Nr. Art. NT. F%;iltiigoxidabil, otel, alama, cupru, Al, lemn si
90 x100  |585 552 100 585 552 180 | 585 552 280 | 585 552 400 |45 '
100 x100 | 585 551 100 585 551 180 | 585 551 280 | 585 551 400 Instructiuni generale

® La viteze mari, granulatia mare are un efect de
finisare mai mare decat in cazul utilizérii la viteze
mai mici.
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— B © La utilizare nu apasati cu forté. O presiune mare
T de contact duce la uzur& prematura.
1 g ,“F « ® in cazul unei abraziuni insuficiente utilizati o
granulatie mai grosiera in loc s& mériti presiunea
de contact.
Mandrina stradngere Rola pneumatica Rola expandabila
Art.-Nr. 702 451 020 Art.-Nr. 702 460 006 Art.-Nr. 702 460 005
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Perie centrifugala

« Sarma din otel impletita

= Pentru curatirea interioara a tevilor si a alezajelor

« Pentru indepartarea ruginii, a zgurei si picaturilor la sudura, precum si resturilor de cauciuc
ramase pe metalele cauciucate

e Pentru prelucrari in locuri greu accesibile

= Montare pe masina de gaurit cu acumulator tip ABS 10-E, Art.-Nr. 702 21

1] Coada @ Sarma Turatia max. Art.-Nr. UA.
mm mm mm min*

20 6 0,3 22.000 71469 04 1
30 0,5 20.000 71469 05

Atentie: Se utilizeaza cu manusi si ochelari de protectie !

Perie disc cu coada

= Impletitura dubla

= Sarma din otel calita in ulei

= Pentru indepartarea ruginii, vopselelor, zgurei si picaturilor de sudura, antifonului

« Adaptabila la masina electronica de gaurit BS-10 E Art.-Nr. 702 310 sau masina electronica
rotopercutor tip SB 13-E, Art.-Nr. 702 313.

Orientare (%) Coada |Qsarma| Turatia max. Art.-Nr. UA.
mm mm mm min*
dreapta 714 69 06
sBnga £ 6 0.5 20000 157269 o61| 1

Atentie: Se utilizeaza cu manusi si ochelari de protectie !

Perie impletita tip oala

= Sarma de otel impletita _
= Pentru curatirea suprafetelor mari, foarte murdare . .
« Ideale pentru prelucrarea suprafetelor ce urmeaza a fi vopsite sau lacuite

= Pentru indepartarea zgurei, ruginei, v%pselelor etc.
» Adaptabila la polizor unghiular tip WS 125-E, Art.-Nr. 702 441 25.

() Filet @ Sarma Turatie max. Art.-Nr. UA.
mm mm min?
70 14x2,0 0,5 12.500 71469 01 1

Atentie: Se utilizeaza cu manusi si ochelari de protectie !

= Sarma de inox impletita spre dreapta
= Pentru prelucrarea otelurilor inoxidabile

(%) Filet @ Sarma Turatie max. Art.-Nr. UA.
mm mm min™
70 14x2,0 0,35 12.500 714 692 01 1

Atentie: Se utilizeaza cu manusi si ochelari de protectie !

Perie disc

= Corpul sudat prin puncte

» Confectionata din sarma de otel impletita, calita in ulei

« Indicata pentru utilizare la turatii mari

« Pentru indepartarea ruginii, tunderului si a surplusului de cauciuc de pe metalele placate
« Adaptabila la polizoare axiale si unghiulare.

@ Gaurd @ Sarma Turatie max. Art.-Nr. UA.
mm mm mm min®

115 12.500 714 69 02

150 222 0.5 9.000 71469 03 1

Atentie: Se utilizeaza cu manusi si ochelari de protectie !

= Sarma de inox impletita spre stanga

 Impletire simpla

« Pentru prelucrarea otelurilor inoxidabile
0] Gaurd @ Sarma Turatie max. Art.-Nr. UA.
mm mm mm min*
115 22,2 0,35 12.500 714 692 02 1

Atentie: Se utilizeaza cu manusi si ochelari de protectie !
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Periedurabila =
(cu siguranta marita)

«"Perie cu diamgtru mic si gaurd de prindere

« Firele metalice fixate cu material plastic

« Durabilitate mare si functionare silentioasa

= Sunt speciale pentru utilizarea in locuri greu accesibile, pentru suprafete interioare si
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canale.
Dimens. /gaura Turatie max. Art.-Nr. UA.
mm min.*
63 x 8/13 15000 71469 07 1
Atentie: Se lucreaza cu manusi si ochelari de protectie!
Dorn de prindere
Lungime Diametru Art.-Nr. UA.
mm mm
45 6 71469 08 1
L] ~
Perie cu coada pentru
suprafete plane
= Sarma din otel, ondulata.
Diametru J ax Turatie max. Art.-Nr. UA.
mm mm min.*
50 6 10000 71469 12 1
70 4500 71469 13
Atentie: Se lucreaza cu manusi si ochelari de protectie!
[ ] - ~
Perie disc cu coada
Diametru J ax @ sarma Turatie max. Art.-Nr. UA.
mm mm mm min.*
40 6 0.2 18000 71469 10 1
60 0.3 15000 71469 11
Atentie: Se lucreaza cu manusi si ochelari de protectie!
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Corindon normal:

Pentru majoritatea lucrarilor din ate-
lierele mecanice, pentru slefuirea
otelurilor si fontelor de duritate

medie, fierului forjat etc.

Corindon de mare puritate:
Pentru oteluri dure si scule din otel

Pietre de polizor
cu llant ceramic

pentru diverse prinderi

e Forma dreapta
= Pentru masini de slefuit stationare

- Calitate:

NK  Corindon normal (verde)

EK Corindon de mare puritate (alb)
SK  Carburé de siliciu (verde/gri)

Carbura de siliciu:
Pentru fonta neagra, fonta

rapid sau otel de scule, otel de scule maleabila, fonta turnaté, cordoane
durificat etc.

de sudura autogend, pentru oteluri
tari, aluminiu, portelan, sticla ca si
pentru piatra naturald si artificiala.

Adaptor

pentru diverse prinderi
= Din material plastic

Diam.g | Diam.@| Art.-Nr. |UA.
exterior | interior buc

51 32 167903230

25 67903225
20 67903220
18 167903218 | 2
16 167903216
15 67903215

32

12 167903212

Latime piatré Lungime Art.-Nr. UA.
pana la 38 mm 290 mm 679 100 1
pana la 63 mm 440 mm 679 200

Pentru Art.-Nr. UA.
679 100 679 101 1
679 200 679 201
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Rectificator

pietre de polizor

Scula este destinatd pentru ascutirea /
indreptarea pietrelor de polizor. Rolele
sunt asezate pe un ax calit si prevazut
cu ungere. Dintii rolelor isi pastreaza
aceiasi duritate si acelasi profil pana la
uzarea completa.

Role de schimb
pentru rectificator
pietre de polizor
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[ =N

Diametru Latime | Diametru | Granulatie EK UA.
exterior Art.-Nr.
195 16 46 679 112 546 679 212 546 679 312 546
80 679 112 580 679 212 580 679 312 580
36 679 115 036 679 215 036 -
150 20 60 679 115 060 679 215 060 -
32 80 679 115 080 679 215 080 679 315 080
46 679 315 046
36 679 117 536 679 217 536 -
60 679 117 560 679 217 560 -
80 679 117 580 679 217 580 679 317 580
175 25 46 - - 679 317 546
36 679 117 537 679 217 537 -
51 60 679 117 561 679 217 561 -
80 679 117 581 679 217 581 679 317 581
36 679 120 036 679 220 036 -
32 60 679 120 060 679 220 060 -
200 32 80 679 120 080 679 220 080 679 320 080
36 679 120 037 - -
51 60 679 120 061 679 220 061 -
80 679 120 081 679 220 081 679 320 081
36 679 120 038 - -
200 25 51 60 679 120 062 679 220 062 -
80 679 120 082 679 220 082 679 320 082
60 679 125 060 - -
250 32 32 80 - 679 225 080 -
51 36 679 130 036 - -
300 40 60 - 679 230 060 -
7 36 679 130 037 - -
60 - 679 230 061 -
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Pietre abrazive deget
pentru rectificare

® Abraziv:

® Liantul :

® Culoare:
* Diametrul cozii

electrocorindon

ceramic
roz
6 mm

* Domeniul de aplicabilitate

(punctul forte) : otel
Forma Forma
cilindrica parabolica
ascutita
DxL Granulatie Codul conf. | Sortiment Art.-Nr. UA. DxL Granulatie Codul conf. | Sortiment Art.-Nr. UA.
mm DIN 69170 mm DIN 69170
10x 13 46 ZY 1013 680 71 13x 20 30 SP 1320 . 680 41 10
13 x 20 ZY 1320 680 72 10
20x 30 30 ZY 680 75
25 x 25 ZY 2525 — 680 76
Forma disc Forma conica
Q -
axL Granulatie Codul conf. | Sortiment Art.-Nr. UA. DxL Granulatie Codul conf. | Sortiment Art.-Nr. UA.
mm DIN 69170 mm DIN 69170
20x 6 46 ZY 2006 680 73 20x 20 30 KE 2020 - 680 21 10
20x12 30 ZY 680 74 10
32 x16 o4 ZY 3216 - 680 77
40x 20 ZY 4020 - 680 78
Forma Forma sferica
cilindro-conica
Q
DxL Granulatie Codul conf. | Sortiment Art.-Nr. UA DxL Granulatie Codul conf. | Sortiment Art.-Nr. UA
mm DIN 69170 mm DIN 69170
20x 25 30 WK 2025 o 680 51 10 16 30 KU 16 . 680 31 10
Forma Sortiment de
cilindro-sferica pietre
- abrazive de
I slefuit
- Art.-Nr.: 680 10
DxL Granulatie Codul conf. | Sortiment Art.-Nr. UA
mm DIN 69170 |
20 x 25 30 WK 2025 i 680 61 10
|
il I
Continut:
Art.-Nr. 680 71, 680 72, 680 73, 680 74, 680 75, 680 21, 680 31, 680 41
680 51, 680 61
UA. 1
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Freze deget din carburi metalice

DIN 8032 / 8033 - Garanteaza o suprafata neteda, [[))a:*\tu ra_te II ndcrucle
. . totodata o inalta capacitate de cbLanturare universala, de exempiu
Dlgmetrul cozii de frezare. Prelucrarile ulterioare nu mai pentru prelucrarea otelurilor
prindere(d-) sunt necesare inoxidabile, oteluri de inalta
) ' , . rezistenta, fonta cenusie, cordoane
3 mm si 6_ r_nm _ * Au o durata mare de intrebuintare de sudura, materiale plastice dure,
Pentru utilizare pe polizor fata de alte materiale de scule. oteluri calite.

» Se recomanda pentru economisirea

axial pneumatic timpului de frezare a materialelor tari.

]

. . fara danturare
(L | frontala
« DIN = simbolizare ZYA.

A o Forma cilindrica

@ cap dq |@ coada dy| lungimel, | lungime Ly | Greutate Art.-Nr. UA.

mm mm taiere mm | totala mm g

3 3 14 38 4 616 130 314

6 6 16 50 23 616 /60616 | 1
13 6 25 70 59 616 761 325

Forma cilindrica cu

danturare frontala
« DIN = simbolizare ZYA...S

»

@ cap dq |@ coada dy| lungimel, | lungime L1 | Greutate Art.-Nr. UA.
mm

mm tdiere mm | totala mm g

6 16 50 23 616 160 616

8 6 19 64 23 616 160819 | 1
10 19 64 33 616 161 019

] | Forma rotunda
| valtuita
" - < DIN = simbolizare WRC

—

@ cap dq |@ coada dy| lungimely | lungime Ly | Greutate Art.-Nr. UA.
mm mm taiere mm | totala mm g
3 3 14 38 4 616 230 314
6 16 50 23 616 260 616 1
10 6 25 70 37 616 261 025
13 25 70 55 616 261 325

Forma sferica
< DIN = simbolizare KUD

@‘F. —_—

@ cap d1 K coada dg lungime I, |lungime L,| Greutate Art.-Nr. UA.
mm

mm taiere mm | totala mm g
3 3 3 38 4 616 330 303
6 6 5 50 18 616 360605 | 1
10 8 52 14 616 361 008
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— | Formé& parabolica
= %ﬁ———‘, "1 « Simbolizare DIN : RBF
L] | |
1y !
@capdy |Dcoadddy| lungimel, | lungimely | Greutate Art.-Nr. UA.
mm mm tiere mm | totala mm g
3 3 12 38 4 616 830 312
6 6 16 50 20 616 860 616 1
13 6 25 70 43 616 861 325
Forma de picatura
= Simbolizare DIN : TRE
@capdy |Dcoadddy| lungimel, | lungimely | Greutate Art.-Nr. UA.
mm mm tiere mm | totala mm g
13 6 22 67 44 616 461 322 1
Forma de flacara
Ifﬁ : = Nu este standardizata.
@capdy |Dcoadddy| lungimely | lungimelq | Greutate Art.-Nr. UA.
mm mm length mm | length mm g Qty.
13 6 32 76 58 616 561 332 1
I Forma ascutita
% — | [ = Simbolizare DIN : SPG
. b J
Pcapdy |Dcoadddy| lungimely | lungimely | Greutate Art.-Nr. UA.
mm mm tdiere mm | totala mm g
3 3 12 38 4 616 630 312
6 16 50 22 616 660 616 1
10 6 19 64 25 616 661 019
13 25 70 38 616 661 325
; Forma conica
- ' : | ”1 ascutita
' I | = Simbolizare DIN : SKM
@capdy |Dcoadddy| lungimely | lungimelq | Greutate Art.-Nr. UA.
mm mm tdiere mm | totala mm g
3 3 n 38 4 616 930 311 1
13 6 22 67 38 616 961 322
: — = | Forma conica
e, | 5 . : = .-
— — B rotunjita
L I ] = Simbolizare DIN : KEL
@capdy |Dcoadddy| lungimely | lungimelq | Greutate Art.-Nr. UA.
mm mm tdiere mm | totala mm g
3 3 2 38 4 616 030 312 1

| WRO - 01 - 117 C



WRO - 01/06 - 01129 - ©

LT3

Freze deget din carburi metalice Danturare ALY

= Pentru prelucrarea aluminiului si

DIN 8032 / 8033 maselor plastice
Diametrul cozii (d2) 6 mm.
Pentru utilizare pe polizor axial pneumatic.

Forma cilindrica

e g Eﬂi: % fara danturare
S | o frontala

» Simbolizare DIN : ZYA

@ cap dq lungime lp lungime Ly Greutate Art.-Nr. UA.

mm taiere mm totala mm g

13 25 70 52 616 761 324 1

| Forma rotunda
_ I8 @[: ; valtuita
-IZ i | « Simbolizare DIN : WRC

@ cap dq lungime Iy lungime L Greutate Art.-Nr. UA.

mm tdiere mm totala mm g

13 25 70 46 616 261 324 1
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Denumire Lungime Greutate Art.-Nr.
mm g
Cutit + Teaca 215 105 714 03 599

Lungime Greutate Unghi Art.-Nr.
mm g imbinare
220 360 max.45° 714 03 50
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Cutit special
profile PVC

special pentru indepartarea
bavurilor rezultate la
sudarea profilelor din PVC

= Maner negru din lemn.

« Doud muchii taietoare.

= Prindere maner cu nituri.

 Teaca din piele de inalta calitate.

= Teaca conferd o buna protectie impotriva
accdentelor.

Foarfeca pentru
taiat garnituri

= Material: Otel calit
« Méanere din PVC.
« Pentru taieri drepte si la 45°.
« Pentru taierea profilelor inguste si
imbindrilor de colt.
* Profile:
Latime:
Inaltime:

max. 40 mm
max. 25 mm





