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PFERD-kefék

A min6ségi mlszaki kefék részét képezik a
PFERD feltletmegmunkalasi programjanak.

A PFERD a m(szaki kefék széles programjat
kinalja a legkulonfélébb anyagokhoz, profesz-
szionalis megmunkalasi feladatokhoz. Minden
alkalmazashoz, megmunkalasi feladathoz,
anyaghoz megtalalhatjak a megfelelé PFERD
mszaki kefét.

A PFERD mind@ségi termékei ISO 9001 szerint
mindsitettek.

Elényok:

1 Kivald minéségu (olajnyomassal edzett),
nagy rugalmassagu és hajlitoszilardsagu
specidlis drotszalakbol gyartott szerszamok
magas élettartamot garantalnak.

1 Az elemi szalak egyenletes eloszlasa,
valamint a biztonsagos régzités pontos,
Utésmentes korbefutast eredményez.

Az optimalis szerszam gyors kivalasztasa

Az optimélis kefeszerszam gyors megtalalasa-
hoz a 4-5. oldalon 6sszeéllitottuk a legfon-
tosabb alkalmazasokat és a megmunkalasi
feladatokhoz katalégusprogramunkbdl a
megfelel szerszamkinalatot.

O A kefeszalak anyaganak kivalasztasa
A megmunkaélandd anyaghoz elsé lépésben a
kefeszerszam megfeleld szalanyagat kell kiva-
lasztani. A kefék szélanyaga a kénnyebb felis-
merhet&ség érdekében szinjeldléssel ellatott:

Acéldrot - sziirke
INOX-drot - kék
Sargaréz-drot - sarga

Miianyagszalas kefék - piros

Rendelési tutmut

A rendelési pé

RBU = korkefe, fonatlan

30 = kefe-g d, [mm]

06 = kefe szélesség b [mm]
/6 = befogécsap-@ d, [mm]
ST = kefeszal anyaga acél
0,20 = drotszal- g dg [mm]

I A |athaté szabad szalhosszUsag és a kefetest
pontos aranyainak beallitasaval optimalis
kihasznaltsagu kefefelllettel rendelkeznek
szerszamaink.

[0 J6 ar/teljesitmény arany.

Nagyobb kefeteljesitmény rovidebb id6
alatt

A PFERD fonott kupos és korkeféi kulonleges
eljarassal késziilnek. A fonatok specidlis régzi-
tése lényegesen noveli a kefék teljesitményét.

Elényok:
1 25 %-kal nagyobb teljesitmény a kereskede-
lemben kaphato fonatos kefékhez képest
I beadllitasi id6 megtakaritds, szerszamkoltség

csokkenése, gazdasagossag novekedése

@ A kefetipus kivalasztasa
Attdl fliggden, hogy milyen kefehatast
nak elérni, vélaszthatnak a fong
vagy vulkanizalt kefetip

© A szerszam kivalasztas
Végezetil a sziksége

anitas, revétlenités
egesztési varratok megmunkalasa

kok eltavolitasa, tisztitas

o Felililetstrukturalas

- mattitas, szatinalas (selyemfény fellet)
- feltletérdesités, feltletstrukturalas

PFERDERGONOMICS®

PFERDERGONOMICS® program célja, hogy
a szerszamok hasznalatanal keletkezé
vibracio-, zaj- és porterhelést csokkentse, az
érintésérzékelést (haptic) javitsa. A kozép-
pontban az ember all.

Azonnal felismerhet®, hogy mely tertleteken
kindlnak elényoket szerszéamaink.

A PFERDERGONOMICS® tulajdonsagokkal
biré szerszamok megfelelé piktogramokkal

jeloltek.
EmissionFilter HapticFilter

VibrationfFilter NoiseFilter

A PFERD COMBITWIST® mszaki keféi
alkalmazasukkor lényegesen csokkentett
vibraciéval érzékelhetéen névelik a munka-
végzési komfortot.

Miszaki kefék

Altalanos informaciok

yotimalis szerszam gyors kivalasztasa
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Vevészolgalat

Kérdések estén forduljanak PFERD szaktanacs-
addinkhoz. Dijmentesen, kdtelezettség nélkul
készséggel allunk rendelkezésukre abban,
hogy tanacsainkkal segitsiik Onoket megmun-
kalasi problémaik megoldasaban és a PFERD
mUszaki kefék biztonsagos hasznalataban.

Egyedi gyartasok

Amennyiben a széleskor(i katalégusprogram
nem kinalna megoldast az Onék megmunka-
l&si feladataihoz, megkeresésikre igényeiknek
megfelel§ egyedi gyartasu PFERD mindségi
szerszamokat készitlink. Egyedi gyartasu
szerszamok pl. eltéré drotszal vastagsagok és
minéségek vagy eltéré méretek, furatméretek
lehetnek.
PFERDVIDEO
ke 'd  Tovébbi informéaciok

3 érhetdk el itt, vagy a
www.pferd.com honlapon.
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Miszaki kefék

Az optimalis szerszam gyors kivalasztasa

@ A drétszal anyagok valasztéka
A megmunkalandé anyagtél a drétszalakig

Megmunka-
landé anyag
v

szerkezeti acél,
szénacél,
Otvozott
acélok,
otvozetlen
acélok,
mUianyagok

rozsdamentes
(INOX) acél,
aluminium,

egyéb nem-vas

(NE) fémek

sargaréz,
vOrosréz,

egyéb nem-vas

(NE) fémek

nem-vas (NE)
fémek, INOX,
aluminium,
titan, fa,
mUianyagok,
acél,
ontvények

A drotszal
anyaga

v
acéldrét (ST)

szinjelolés:
sziirke

rozsdamentes
(INOX) acél

szinjelolés:
kék

sar rét

(MES)
szinjelolés:
sarga

mdanyag
(Sic, CO,
nylon)
szinjelolés:
piros

El6nyok /
tulajdonsagok
v

szivos, nagy sza-
kitdszilardsag
hosszu
élettartam

nagy fordulatsza-
mon hasznal-
hatok
univerzalisan
alkalmazhaték
alacsony arfekvés

rozsdamentes
magas
héterhelést
visel el

nem hagy hétra
korroziot okozo
maradvanyokat

a5zt kefe
talanitott

szikraképzddés
nélkdli munka-
végzés
rugalmas
aluminiumon
finom fellilet
finiselési mun-
kakhoz

nagy rugalmas-
sag

azonos csiszold
hatas

hére érzékeny,
ezért hltéshez
hasznaljunk
csiszolo olajat

@ A drétszal tipusok valasztéka
Az alkalmazasi tertlettd| a kefe kivitelig

Alkalmazasi példak
v

kénnyd
feltletmegmunkalasi
feladatok

élekrol, attorésekrdl,
csovekrdl sorjak, tovabba
rozsda, lakkok, hengerlési
reve és szigetel6 anyagok
eltavolitasa

hegesztési varratok
megmunkalasa

rozsda, salak, cunder stb.
eltavolitasa

pontszer( rozsda

eltavolitas, sorjatlanitas és

tisztitas

kénnyd

hegesztési varratok meg-
munkalasa
rozsda, salak, cunder stb.
eltavolitasa rozsdamentes
anyagokrol

konny
feltletmegmunkalas
korrézionyomok, lakkok,
cunder és szigetel6 anya-
gok eltavolitasa

CU forrasztasok tisztitasa

a rugalmassagnak
koszonhetéen nehezen
hozzéaférhet6 helyeken is
alkalmazhatok
sorjatlanitas, tisztitas és
csiszolas

mattitas, szatinalas és
feltletek strukturalasa

PFERD

© Szerszamvalaszték

Hegesztési varrat  Feliilet strukturalas

Kivitel
v

fonatlan

BG PIP’ 17

RBG PIPE CT

18
o— RBV 30
omeU a2 ’WBU 23
™ e 42 @ RBU  11-14
fonott RBG 29
% RBGIT 38
RBG PIPE 17
. REGIT
J PPECT 39
HBU 42

o RBU 11,20

@ RBUP 21
’WBU 23
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PFERD

Miszaki kefék

Az optimalis szerszam gyors kivalasztasa

© Szerszamvalaszték
Sorjatlanitas
Feliilet

Belsé

Tisztitas

Feliilet

Belsé

oldal oldal
e KBU 30, 35 ‘ RBU 28
@ RBU 11-13, 20 RBU 11-14, 20
' ' TBU 31-32
s KBG 35 RBG 15,19
/ KBGCT 36 RBG CT 16
@A . TBG 33
RBG 19 l"-' TBG CT 34
°— RBV 30 L Y \\ PBV 25
RBU 28 BU 24 RBU 11-14, 28 PBU 24
e KBU Sty =D . RBUIT 38 BUIT 37 . RBUIT 38 \ PBUIT 37
e— KBUIT 38 RBU 11-14 > 1B 40-41 .~ TBU 31-32 \ 1BU 40-41
RBU 11-13, 20 PBUR 26 KBU 30,35 4 paig 26
' KBUIT 38 &
HBU 42
HBUP 42
PBGS 26 PBGS 26
\PBGSIT 37 % RBG 29 \PBGSIT 37
Q€U RBG/RBG CT 15,16 &
»_PBG 27 % RBGIT CT 39| Yo BG 27
P>, KBG 35
.~ KBG CT 36
) TBG 33
' TBGCT 34
. PBU 24 e-RBU 28 & PBU 24
5 HBU 42 % g
« IBU 40-41 r 5 % BU 40-41
RBU 11,20 “RBU 11, 20, 28-29 x PBU ” CRBU 11,20, 28-29 x bBU ”
RBUP 21 RBUP 21 : RBUP 21 X
‘- RBU 28-29 .,TBU 31-32 ‘x“g IBU 40-41 '_TBU 31-32 "& IBU 40-41
. DBU 22 . DBU 22
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PFERD

Miszaki kefék

Biztonsagtechnikai ajanlasok és méretek

PFERD - Az Onék partnere a biztonsagos munkavégzésben

A PFERD miszaki keféi kielégitik a legmaga- Valamennyi PFERD mUszaki kefe csomagola-
sabb minéségi és biztonsagi kdvetelményeket. saban utalasok taldlhatok a biztonsagos és
Ezen tulmenden sajat laboratériumainkban al- gazdasagos kefehasznalatra vonatkozdan.
landdan vizsgaljuk és fejlesztjik termékeinket. Betartasuk segiti Ondket személyes munkavég-
A miszaki kefék egyik vezet6 gyartdjaként a zési biztonsaguk névelésében.

PFERD kielégiti az EN 1083 szabvany el6irasait.

srr

Biztonsagtechnikai elGirasok:

Maximalisan engedélyezett fordulatszam Minimalis furatatmérd EN 1 zerint
= Hasznaljon védskesztytit! A biztonsagos munkavégzés érdekében a A mszaki keféknek a t€lj iktdl (d,)
terméken, a termékcimkén és a kataldgusban fliggden az alabbi tablaz ett
megadott maximalisan engedélyezett fordulat- minimum feirat- ") elkeznitk
: szamot tullépni nem szabad!
= Hasznaljon hallasvédot! Kefe te t minimum o-je
A munkavégzés el6tt ligyeljlink a d _
koévetkezékre: [mr1n] [nz1"r‘rT]
_ Ugyeljen a biztonsagtechnikai A meghajté gép fordulatszama a kefére
~ elgirasokral engedélyezett maximalis fordulatszamot nem 50 ‘ 4,6
haladhatja meg. 6,5
. x Tovabbi ajanlasokat az optimalis megmunka- 100 10
= Hasznéljon porvédémaszkot! o . X TR )
l&si fordulatszamokrél terméktablazatainkb 150 13
taldlhatnak. Itt megtalalhaték az optimalis
megmunkalasi eredményekhez ajanlg 200 16
‘ = Hasznaljon védészemuveget! [min'] fordulatszamok. 250 20
Kefeatmérék 300 20
Kézzel vezetett meghajtogé 350 32
Hasznaljak a meghajtogép védéburkolatat! munkavégzések esetén
fuggetlendl a kefe @ ne
180 mm-nél.
Atvaltasi tablazat [mm - coll]
Kefe atméré Furat atm Kefeszélesség Drotszal atméré
d, [mm] d, [coll] d, [mm] 1] b [mm] b [coll] d, [mm] d, [coll]
40 1-1/2 3 1/8 0,10 .004
50 2 8 6 1/4 0,15 .006
70 2-3/4 12 10 3/8 0,20 008
76 3 15, 5/8 13 12 0.25 010
90 3-1 0 3/4 16 5/8 o=l iz
100 4 2 7/8 19 3/4 D AE;
125 25,4 1 22 7/8 0,40 016
0,45 .018
150 28,6 1-1/8 25 1
178 31,8 1-1/4 29 1-1/8 050 020
- - i 0,55 022
200 8 38,1 1-1/2 32 1-1/4 0,60 023
250 44,5 1-3/4 38 1-1/2 065 026
300 12 50,8 2 50 2 0.80 032
350 14 76,2 3 60 2-3/8 0,90 035
380 15 107,9 4-1/4 75 3 1,00 .039
400 16 133,3 5-1/4 100 4 1,10 .040
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PFERD

Ajanlott fordulatszam meghatarozasa

@ Kefetipus kivalasztasa. A Vagasi
. agasi
@ Ajanlott megmunkalasi sebesség leolvasésa. O Kefetipusok sebeszég
© A kefe-g és a megmunkalasi sebesség
figyelembevételével a megfelelé meghajtasi ecsetkefék 5-15 m/s
fordulatszam kivélasztasa. fazekkefék 15-45 m/s
Az ajanlott vagasi sebesség tartomanyok [m/s] csapos korkefék 15-40 m/s
a szerszamhasznalat modjatol figgenek és a
) 99 korkefék/kupos kialakitasu l&sd:

maximalisan engedélyezett vagasi sebesség

értékek alatt vannak. a lenti tablazatot

kefék furattal/menettel

@ Ajanlott vagasi sebesség [m/s]
korkefékhez és kupos kialakitasu kefékhez furattal/menettel

Alkalmazas [m/s] 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55
: " 35-45 m/s
474/ ono 30-40 m/s
sorjazasi 25-40 m/s
élek letorése
fonatlan 15-30 m/s
15-30 m/s
salak/hengerlési reve 35-55 m/s
e fonott
eltavolitasa 30-40 m/s
fonott 35-40 m/s
ettt one 30-35 m/s
eltle
. 20-40
tisztitas/érdesités m/s
fonatlan 15-35 m/s
15-30 m/s
5
- fonott
hegesztési varrat 0
megmunkalasa 3
fonatlan
0 m/s
A szinjelélések megegyeznek a drétanyag szinjellésével ol

© Ajanlott fordulatszam [min']

n

[min"l 10 15 20 25 30 40 5 00 115 125 150 175 200 250 300
1.000 1 1 1 1 5/6 7 8 9 10 13 16
1250 1 1 1 2 7 8 8 10 11 13 16 20
1500 1 1 2 2 8 19 10 12 14 16 20 24
1750 1 1 2 9 11" 11 14 16 18 23 27
2000 1 2 2 10 12 13 16 18 21 26 31
2500 1 2 3 13 15 16 20 23 26 33 39
3.000 2 2 16 [181 20 24 27 31 39 47
3.500 3 5 18 1211 23 27 32 37 46 55
4.000 3 W4 6 21124 26 31 37 42 52 63
4.500 6 7 24 (27 29 35 41 47 59 71
5.000 3 7 8 26 [300 33 39 46 52 65 79
5500 3 4 6 7 9 12 14 17 22 23 2933 36 43 50 58 72
6000 3 5 6 8 9 13 16 19 24 25 3136 39 47 55 63 79
6.500 375 79 M0 1417120262734 39 43 51 60 68

7000 4 5 7 9 11 15 18 22 27 29 37 42 46 55 64 73

7500 4 6 8 10 12 16 20 24 29 31 39 45 49 59 69 79

8000 4 6 8 10 13 17 21 25 31 34 42 48 52 63 73 )
10000 5 8 10 13 16 21 26 31 39 42 52 60 65 79 RBG1151P2eIaiaé:|
12000 6 9 13 16 19 25 31 38 47 50 63 72 79 feliilettisgtitas
14.000 7 11 15 18 22 29 37 44 55 59 73 kefe-g d: 115 mm
16.000 8 13 17 21 25 34 42 50 63 67 vagasi seb.: 39 m/s
20.000 10 16 21 26 31 42 52 63 79 fordulatszam: 6.500 (min™)
22.000 12 17 23 29 35 46 58 69 végsi sebesség () = @ (d,) x 1t x ford. sz (n)
25.000 13 20 26 33 39 52 65 79 1.000 x 60

Miszaki kefék

Vagasi sebességek és alkalmazasi javaslatok

Alkalmazastechnikai utmutatas:

Feliileti nyomas és munkavégzési poziciok
g

helytelen (1) helyes (2)
Csak a drotszal csucsok végeznek munkat
(2. dbra).

Kivétel:
SiC keféknél az elemi sza

gépeken torténo al
kdzépvonala alatt (

asabb, z puhébb kefe karakterisztikat
ényez €5 ezaltal egységes megmunkalasi
zet egyenetlen fellleteken is.
Onélezé6 hatas
lkalmazas koézben a kefe forgasiranyanak
egvaltoztatasa eléseqiti az 6nélezd hatast.

Drotszal vastagsagok

Vastagabb, erésebb drot
agresszivabb kefehatds, durvabban struktu-
ralt feluletkép, mivel egyidejuleg kevesebb
drotszal végez munkat

Vékonyabb droét
lagyabb kefehatas, finoman strukturalt
feltletkép, mivel egyidejlileg tobb drotszal
végez munkat
a rugalmasabb drotszélaknak készénhetéen
hosszabb a kefe élettartama

Probléma megoldasok

Probléma Lehetséges megoldasok

tul gyenge ™ fordulatszamot névelni vagy
kefehatas azonos fordulatszamnal na-
gyobb kefe g-t valasztani
valasszon rovidebb szalu kefét
valasszon er6sebb szalu kefét
tul erés fordulatszamot csokkenteni
kefehatas vagy azonos fordulatszamnal
kisebb kefe g-t valasztani
feltleti nyomast csokkenteni
valasszon hosszabb szalu kefét
valasszon vékonyabb szalu
kefét
feltlet tul valasszon szélesebb kefét
durva és valasszon vékonyabb szalu
egyenetlen  kefét
fordulatszamot csokkenteni
feltlet tul valasszon er6sebb szalu kefét
finom és valasszon révidebb szabad
fényes szalhosszusagu kefét
fordulatszamot csokkenteni
masodla- a kefe és a munkadarab meg-
gos sorjak felel6 pozicidjanak beéllitasa
képz6dése M vélasszon révidebb szalu kefét

valasszon er6sebb szalu kefét
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PFERD

Miszaki kefék

Drétszal anyagok és alkalmazasuk

Acéldrot A PFERD muiszaki keféi alapvet6en kivalé minéségli nagy rugalmassagu és hajlitoszilardsagu specialis

(sT) drétszalbol gyartott szerszamok. A nagy szaltomaorség az atlagos kefeszerszamokhoz képest hosszabb
élettartamot garantdl és igy az egy darabra esé megmunkalasi koltségek jelentésen csokkentheték.
A fonatlan kefék hullamos, a fonott kefék egyenes acéldrot felhasznalasaval készilnek.

Rozsdamentes @ Ahhoz, hogy a rozsdamentes (INOX) anyagok megmunkalasanal tdmasztott kilonleges kévetelményeknek

(INOX) acéldrot a kefeszerszamok megfeleljenek a PFERD valamennyi INOX-m(iszaki keféje DIN 1.4310 (V2A) min&ségl

drétanyagbol készdil.

Gyakorlati ipari felhasznaloi tapasztalataink visszaigazoljak, hogy ez a drétminéség optimalis élettartam
mellet kivalé korrézioallé tulajdonsagokkal bir.

Sargarézdrot Az acél és a rozsdamentes drétszalakkal 6sszehasonlitva a sargaréz drotszal igen puha anya apvetéen
(MES) S vOrosréz, sargaréz és nem-vas (NE) fémek megmunkalasara alkalmazzuk.
Miianyag szalak A kulonféle megmunkalasi feladatok optimalis elvégzéséhez fontos a m

Az SiC és a CO kivitelnél a csiszolészemcsék miianyag szalakra

tében folyamatosan Uj szemcsék vélnak szabadda és ezaltaliizt a szersz? egyenletes agresszivitasat.

6z6tt. Mindazoknal az

kefeszallal (REC) épitett szerszam hasznélat. Azoknal azafk Z4 : ol a kefeszerszammal szemben
a flexibilitas az elvéras, javasolt a kerek szélkeresztme

Sziliciumkarbid
szemcsebevonat-
tal (SiC)

A PFERD a legkulonfélébb alkalmazasokhoz 80-as,és 32 sefinomsag kozotti szerszamokat kinal.

Keramiaszemcse

bevonattal (CO) szivosaggal és nagyon j6 forgacso

anyaglevalasztasi igény és agressz

Szemcsebevonat A rugalmas szalanyag tulaj

nélkil (Nylon) vagy az SiC/CO felrakasu ke
érzékenyek a fellleti 5

Drotszal anyaga

Megmunkalandé anyag

Nem-vas (NE) fémek Ontvé- Miianyagok
S Aluminium Puha nem-vas (NE) Kemény nem-vas nyek
fémek (NE) fémek
sargaréz, vorosréz,  titan, bronz, nikkel és
horgany kobaltbazisu 6tvozetek
Acéldrot (ST) - - - - (] (@)
Rozsdamentes (INO. () O o [ ) O O - -
Sargarézdrét (MES - - - [ ] - - -
Mianyag sz
Sz_nlncnumkarbld sz evonattal ° ° ° B o ° °
(SiC)
Keramiaszemcse bevonattal (CO) [ ) o [ ) - o O
Szemcsebevonat nélkiil (Nylon) - - O O - - [ ]
@ = nagyon j6l hansznalhaté O = j6l hasznélhato — = nem hasznalhaté

PFERDVIDEO

Tovéabbi informdcidk
érhet6k el itt, vagy a
www.pferd.com honlapon.

3 Tovabbi PFERD szerszamokat, valamint értékes alkalmazasi
tanacsokat taldl a megmunkalasahoz a , PFERD-PRAXIS”
kiadvanyokban.




PFERD

Az egyedulalléan j¢ alakithatésaga, hegeszt-
het6sége, korrézidalldsaga, valamint attraktiv
megjelenése miatt a rozsdamentes (INOX)
anyagok felhasznalasa a mindennapi gyakor-
latban egyre jelent&sebb. Ezek az anyagtulaj-
donsagok a megmunkaldsok soran kilénleges
kovetelményeket tdmasztanak a szerszamokkal
szemben is.

A PFERD-nél alkalmazott drotminéségek
Ezeknek az INOX anyagok megmunkalasakor
tdmasztott kilénleges kovetelményeknek a ki-
elégitésére a PFERD valamennyi INOX miszaki
kefénél az elemi drétszalakhoz 1.4310 (V2A)
anyagmindéséget hasznal. Az ipari kornyezetbdl
szarmazd gyakorlati tapasztalatok igazoljak,
hogy ez a drétminéség optimalis élettartam
mellett nagyon jo6 korréziéallésaggal rendel-
kezik.

Az INOX mdiszaki keféknél alkalmazott
1.4310-es drétminéség a hidegalakitasban
hajlamos a ferromagneses viselkedésre (mag-
nesek magukhoz vonzzak). Ennek okozoja egy
szerkezetvaltozas, amely az alakvaltozés kovet-
keztében (pl. a drothuzas folyamata) jon Iétre.
Ez a szerkezetvaltozas és az ebbdl kdvetkezd
ferromdagneses tulajdonsadg nem befolyasolja a
drét mindségét és korrozidallosagat. Megtartja
a korrézidval szembeni ellenallésagat.

Valamennyi PFERD mszaki kefét, amely INOX
drotbol készil, kék szinnel jeldljik és az 6sszes
INOX anyagon (mint pl. a V4A) alkalmazhaté.

Szabvanyos INOX drotminéségek

EN 10027-1 szab- Anyagszam
AISI  vany szerinti rovi- EN 10027-2
ditett jelolések alapjan

304 X5CrNi18-10 1.4301 (V2A)

301 X10CrNi18-8
(aktuélis szabvany)
302 X12CrNi 17-7

(korabbi szabvany)
316  X5CrNiMo17-12-2
316  X3CrNiMo1 -3

316Ti X6CrNiMoTi17-

Utalas

ese végett pro-
6zidval szembeni

Utémunkalat

A mszaki kefékkel torténé munkavégzés utan
ajanlatos a visszamaradd szennyez6désektd|

a munkadarab feltletét megtisztitani, ezaltal
elkertini a kés6bbi korroziot.

Azokat a munkadarabokat, amelyek korré-

zi6 veszélytdl terhelt kornyezetben kertlnek
megmunkalasra, ajanlatos pacolassal, vagy
passzivalassal utokezelni. Ervényes ez akkor is,
ha a rozsdamentes munkadarabok kézelében
Otvozetlen anyagok megmunkalasa torténik és
nem zarhaté ki, hogy szennyez&dések marad-
nak vissza. A csiszol6 és polirozd szerszamokrol
tovabbi részletes informéaciok és rendelési ada-
tok a 204-es katalogus fejezetben talalhatok.

PFERD-kefék INOX-TOTAL kivitel

A legnehezebb megmunkalasi feladatokhoz a
PFERD mUiszaki kefeprogramban az ,,INOX-
TOTAL" (IT) kivitelt kindljuk. Ezek a kefék
kifejezetten a rozsdamentes (INOX) anyagok
megmunkalasahoz lettek kifejlesztve és azzal
tlnnek ki, hogy valamennyi alkotéeleme
1.4310 (V2A) anyagbdl készil és ezéltal opti-
malis korrézidalldsagot biztosit.

Tovabbi részletes informéacidk és rendelési
adatok a katalogus fejezet 37-39. oldalan
talalhatok.

Megmunkalasi kompetencia rozs-
damentes (INOX) anyagoknal

A PFERD terjedelmes szerszamprogramot
kinal, amely a rozsdamentes (INOX) anyagok
megmunkalasaval szemben tdmasztott kdve-
telményeket kielégiti. Tapasztalt értékesitési
szakembereink valamennyi kérdésik megvala-
szolasaban készséggel allnak rendelkezésiik
Vegyék fel veltink a kapcsolatot.

Al | PFERD szerszamok roz
l§ damentes (INOX) anyag
8 megmunkaldsahozese, P

apvetden valamennyi miszaki kefének — a
kefék drotszal anyagét kivéve — a tébbi épité
eleme acélbdl készil, amely a munkadarabbal
t6rténé érintkezése utan korréziét okozhat.
Kivételt képeznek az INOX-TOTAL kefék.

az INOX és acél anyagok munkavégzés kozbeni
keveredése

drét részecske maradvanyok a feltleten

nem megfelelé anyaglevalasztasi teljesitmény

Miszaki kefék

Utmutatasok rozsdamentes (INOX) anyagok megmunkalasahoz

E PFERDVIDEO

= Tovéabbi informaciok
érhetdk el itt, vagy a
. www.pferd.com honlapon.

Megoldas

héképz6dés elkerdlése:

alkalmazzon alacsonyabb fordulatszamot
feltleti nyomast csokkenteni
oszcillald kefemozgas

INOX-TOTAL mUszaki kefék alkalmazasa
kerilend6 a felfogd peremek és a munkada-
rab érintkezése

ecsetkefék alkalmazasa esetén valasszuk a
mUanyagvédelemmel ellatott keféket

ne alkalmazzunk olyan kefét rozsdamentes
anyagokon, amelyekkel kordbban acélon,
réz vagy egyéb munkadarabokon végeztiink
munkét

ne dolgozzunk acél anyagokkal az INOX
anyagok kozelében

kerdlje a nagy feltleti nyomast
alkalmazzunk alacsonyabb fordulatszamot

mélyen fekvd szerkezetelvaltozasok elmunkala-
sa az alabbiak szerint:

noéveljuk a megmunkalasi idét
csiszolo szerszamok alkalmazasa
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Miszaki kefék

J6l csomagolva és prezentalva

Ipari kiszerelés

A PFERD m(iszaki keféinek szabvanyos csoma-
golasa tartos ipari csomagolas.

S— Valamennyi ipari kiszerelés(i kefeszer-
Ili’ szam (IP) a kataldgusban az itt lathatd
jeloléssel van ellatva.

Euro-lyukas kiszerelés

A PEFRD a kor, fazék, ecset és ktipos keféket
az értékesitést segit® egy darabos kiszerelés-
ben is széllitja. A PFERD-TOOL-CENTER értéke-
sitési pontokon kivaldan prezentalhato. Az egy
darabos kiszerelés(i csapos keféket praktikus
kartonba csomagolva szallitjuk.

(=1| Valamennyi Euro-lyukas kiszerelés a
mellékelt piktogrammal és ,POS”
felirattal ellatott.

Kefe készletek

A PFERD harom mUszaki kef
az értékesitést segitd Display-
pultok részére. Kis helyen is hatéke
bemutatés. Készlet 6sszea
31. oldalan talalhatok.

PFERD-TOO NT

iszerelésli miszaki
PEERBSFOOL-CENTER bemu-
ezentalhatd.

helyén, az 6sszes fontos informacio,
ptimalis szerszamok kivalasztasahoz

zerszamokhoz és alkalmazasukhoz.

Csomagolasi cimké Kefe-g d1 [mm]
korkefék

= (=
d ﬁ fonatlan/fonott
le) (2l csapos korkefék
fonatlan/fonott

g,

Elényok:
M A csomagolason talg
felvilagositast

csapos kupos kialakitasu
kefék és csapos fazékkefék

testl kefék (belsd kefék)

~— fonatlan
 \
== o csapos ecsetkefék
d; fonatlan/fonott
=T
: fazékkefék menettel
— fonatlan/fonott
T ) kupos kialakitasa kefék
e menettel
—__/ fonatlan/fonott
(NN tanyérkefék/hengeres
d

PFERD

K

El6nyok:

I er6s, a sérllésektdl védé csomagolas

[ rendelési szam, EAN-kod és minden egyéb
fontos informaécié a cimkén

I minden csomagolasban megtalalhatéd
a kefékhez tart6zo alkalmazastechnikai
Utmutatas

El6nyok:
itas
ok pre-

A PFERD-TOOL-CENTER-ré| to-

vabbi informaciokat a , TOOL-

CENTER a PFERD-t6l — na-

=4 gyobb forgalom az értékesitési
helyeken” c. kiadvanyunkban

_ taldlhato.

Kefe szélesség b [mm]

korkefék

s= | [5X]
b b fonatlan/fonott

Felfogatas

s=al |
ok 2 furatos/csapos
——J

Drétszal-o d, [mm]

menetes

¥ drétszal-a d,

Teljes hossz |, [mm]

| |mmm—| hengeres test( kefék
b I (belsé kefék)/kézi kefék

—
Drotszalsorok szama Z
S

W kézi kefék
Ry
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