Systemy do wiercenia ZOBO
oraz elektronarzedzia PROTOOL
Rozwigzania idealnie dopasowane




Systemy do wiercenia ZOBO
Wiercenie bez ograniczen.

ZOBO Swis Made - jakos¢, ktora sie optaca!

Wysoki standard jakosci wiertet ZOBO
pozwolit na zdobycie uznania w zaktadach
rzemieslniczych i przemystowych.

Dzieki tej jakosci od poczatku majg Pafstwo
pewnos¢, ze inwestycja w te narzedzia jest
dla Was optacalna. Wysoka wydajnos¢ skra-
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Wiertta ZOBO
Kwintesencja zalet.

Precyzja — praca z doktadnoscig co do milimetra!

Wiercenie prostopadte i katowe. Szpice Znakomite efekty skrawania — czyste otwory Doktadne ostrza podcinajace i precyzyjne
centrujace o réznych dtugosciach pozwalaja bez wyrw po obydwu stronach obrabianego ostrza gtéwne zapewniaja jakos¢ powierzchni,
wykonywa¢ otwory z ogromna doktadnosciag elementu. Ma to szczegdlne znaczenie przy jaka normalnie uzyskuje sie tylko w wyniku
punktowa. wierceniu w materiatach o znacznej wartosci. strugania.
Najdtuzszy czas uzytkowania

| 65,3 mm |
Wiertta te wyréznia wysokiej klasy materiat, Wiertta mozna bezproblemowo ostrzyc. Wiertta ZOBO ze stali chromowej i weglikéw
z jakiego sg wykonane. Wysokostopowa stal W celu naostrzenia wiertta szpic centrujacy spiekanych sg dostepne w bardzo réznych
chromowa, hartowana i precyzyjnie szlifowana  po prostu sie wyjmuje. W przypadku fachowo Srednicach. Szeroki asortyment siega od @ 10
gwarantuje najwyzsza trwatos¢ i wydajnos¢ wykonywanych ostrzeri wiertto mozna ostrzy¢ do 100 mm.
skrawania. do 30 razy.

Réznorodnosé — wieksze korzysci!
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Bezproblemowe wiercenie w réznych materia- Wiertta ze stali chromowej nadajg sie w szcze-  Wiertta z weglikéw spiekanych przewidziane
fach dzieki ostrzom ze stali chromowej lub gélnosci do wszystkich rodzajéw twardego sg do stosowania w materiatach ptytowych,
z weglikéw spiekanych. i miekkiego drewna. a zatem sg idealne do obrébki ptyt wiérowych

lub ptyt wielowarstwowych (np. Multiplex).

* W zaleznosci od materiatu ostrza podcinajgce wymagaja szlifowania.



Z0BO

R6znorodnos¢ w ramach systemu.

System wiercenia ZOBO 1 CENTROTEC

» Wiertta ZOBO z systemem szybkie]
wymiany CENTROTEC.

Precyzyjny ruch obrotowy dzigki szpicom
centrujgcym ze stozkowym mocowaniem.
Wygodne ostrzenie dzieki wymiennym
szpicom centrujgcym.

* Wolne od wyrwar krawedzie otworéw po
obu stronach materiatu mozliwe sg dzie-
ki zastosowaniu wiertta centrujacego.
Mozliwos¢ wykonywania ukosnych otwo-
réw dzieki szpicom centrujgcym o réznej
dtugosci.

System 1 CENTROTEC, od str. 6
@ 15, 20, 25, 30, 35 mm

Wiertta ZOBO System 2

 Wiercenie doktadnych otworéw o duzych
gtebokosciach dzieki przedtuzkom.

* Seryjne wiercenie otworéw o jednakowej
gtebokosci dzieki precyzyjnym ogranicz-
nikom gtebokosci.

* Kazde wiertto w wersji do wyboru
z ostrzami ze stali chromowej lub
z weglikéw spiekanych.

* Dzigki zastosowaniu odpowiedniego
szpica centrujacego btyskawicznie po-
wstajg otwory w deskach policzkowych
schodéw lub poreczach.

System 2, od str. 7
@10-65mm
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Wymienne uchwyty > @ 50 mm

Wiertta ZOBO System 3

 Wiercenie doktadnych otworéw o duzych
gtebokosciach dzieki przedtuzkom.

* Seryjne wiercenie otworéw o jednakowej
gtebokosci dzieki precyzyjnym ogranicz-
nikom gtebokosci.

* Kazde wiertto w wersji do wyboru
z ostrzami ze stali chromowej lub
z weglikéw spiekanych.

e System czopéw prowadzacych.

System 3, od str. 10
@ 15-100 mm

Wymienne uchwyty > @ 50 mm




1. Szpic centrujgcy
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Wiercenie
reczne

Wiercenie

pod katem
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2. Wiertto centrujace

: 0Znoroda S a ko
HW
: 1. Szpic centrujgcy
2 2. Wiertto centrujace
3. Nastawniki gtebokosci
4 4. Przedtuzki 150
400
5. Wymiana uchwytu > 50 mm -
5
C .
< 0 pez ogra €
HW
1 1. Szpic centrujacy
2 2. Wiertfo centrujace
. 3. Ograniczniki gtebokosci
4. Przedtuzka 150
400
5. Wymiana uchwytu > 50 mm
5 6. Czop prowadzacy -

. nadaje sie bardzo dobrze

nadaje sie dobrze

C = Stal chromowa, HW = Wegliki spiekane



System wiercenia ZOBO 1 CENTROTEC
Wiertta ze stali chromowej nalezace do syste-
mu wiercenia CENTROTEC sa dostepne

w rozmiarze @ 15 - 35 mm. Posiadaja wymien-
ny szpic centrujacy i wiertfo centrujace.

Wiertto wymienne

Uchwyt narzedziowy CENTROTEC jest mniej-
szy i lzejszy od tradycyjnych uchwytéw wier-
tarskich. Bity i wiertta mozna wymieniac bez-
narzedziowo w ciggu sekund. Ponadto zagwa-
rantowane jest pewne przenoszenie sity przy
jednoczesnym wycentrowaniu wiertta ZOBO.

ZOBO-Wiertto CENTROTEC

Wiertta @ 15 - 35
ze szpicem centrujgcym CP-WD 2,5 x 3,5
i uchwytem CENTROTEC

Z0BO-Zestaw wiertet CENTROTEC

Wyposazenie do wiertet Systemu 1

Nazwa

Nazwa @ mm

Wiertto ze szpicem

Wiercenie prostopadte czy katowe —

dzigki szpicom centrujacym o réznych dtugo-
sciach ZOBO oferuje zawsze odpowiednie
rozwigzanie.

Wiertta
@ mm

GL
mm

Uchwyt

Sktad zestawu

Dtugosc robocza
ok. mm

Wiertto do otworéw przelotowych

Wolne od wyrwan krawedzie otworéw po obu
stronach materiatu mozliwe sg dzieki zastoso-
waniu wiertta centrujgcego. Wiercac z punkto-
wg doktadnoscig umozliwia ono uzyskanie
nieskazitelnego otworu z obu stron wysokoga-
tunkowych elementéw.

Typ Nr kat.

Typ Nr kat.

Typ Nr kat.




Wiertta ZOBO System 2

W Systemie 2 oferujemy peten asortyment
wiertet o $rednicach od 10 do 65 mm,

z krokiem co 1 mm.

Tak jak w Systemie 1, szpice centrujgce

i wiertta centrujace s wymienne.

0d Systemu 2 wiertta ZOBO mozna przedtu-
zac¢. W przypadku duzych wiertet o $redni-
chach od 5T mm gtowice wiertet i uchwyty
mozna odkrecac i zamieniac.

Ponadto System 2 posiada cechy dodatkowe.

Wiertta uniwersalne Wiertta tralkowe do produkcji schodéw Wiercenie z ogranicznikiem gtebokosci

W Systemie 2 maja Panstwo do wyboru Niewielkie, precyzyjne, poreczne. Wiertto Dzieki ogranicznikowi gtebokosci mozna
wiertta w wykonaniu ze stali chromowej albo ZOBO i przyrzad do schodéw to optymalny wierci¢ otwory o okreslonej gtebokosci z duza
z ostrzami z weglikéw spiekanych. zestaw dla stolarzy budujacych schody. dokfadnoscia.

Wiertto  Uchwyt GL.

Wiertta WD Ci WD HW @gmm @ mm mm Typ Nr kat. Typ Nr kat.

Wiertta @ 10- 30 mm

Do drewna migkkiego i twardego
ze szpicem centrujgcym CP-WD 2,5x3,5

Wiertta @ 10- 30 mm

Do drewna twardego i materiatow
ptytowych
ze szpicem centrujgcym CP-WD 2,5x3,5




Wiertta Uchwyt GL.

Wiertta WD C oraz WD HW @ 35 - 50 mm gmm @mm mm Typ Nr kat. Typ Nr kat.

Wiertta Uchwyt GL.

Wiertta WD C oraz WD HW @mm  @mm mm Typ Nr kat. Typ Nr kat.

Zestawy wiertet System 2 Nazwa Sktad zestawu Typ Nr kat.




Dtugos¢ robocza

Szpice centrujace, wiertta centrujgce Nazwa @ mm ok. mm

1,2
3,4
Wybijak Nazwa Typ Nr kat.
1
Redukcje Nazwa Typ Nr kat.
N
/
1
Przedtuzki, uchwyty Nazwa Typ Nr kat.
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Klucz Nazwa Typ Nr kat.
1
2
Ograniczniki gtebokosci Nazwa Typ Nr kat.




Wiertta ZOBO System 3
Wiercenie bez ograniczen.

Wiertta ZOBO System 3

Asortyment Systemu 3 oferuje szereg wiertet
ze stali chromowej i weglika spiekanego

o Srednicach w zakresie od 15 do 100 mm.
Charakterystyczng cecha wiertet Systemu

3 jest cylindryczny otwér w Srodku wiertta,
w ktérym mozna umiesci¢ do wyboru szpic
centrujacy, wiertto centrujace lub czop prowa-
dzacy. Wiertta Systemu 3 dostarczane sg bez
szpica centrujgcego. Szpic centrujacy lub
wiertto centrujgce zamawia sie oddzielnie,
zaleznie od zakresu zastosowania.

Wiertto prowadzace

Podczas wykonywania otworéw za pomoca
gtowic frezowych, czop prowadzacy stosowany
jest jako ich prowadzenie.

Praktyczne rozwigzanie systemowe

Wiertta System 3 z czopem prowadzacym
Przy stosowaniu wiertet Systemu 3 czop pro-
wadzacy stuzy jako ich prowadzenie. Dla pre-
cyzyjnego, doktadnego katowo zagtebiania
narzedzia w materiat konieczny jest precyzyj-
ny otwér prowadzacy, wykonany z zachowa-
niem doktadnosci katowej. Zapobiega to ryzy-
ku ztamania czopu prowadzacego. Otwory

prowadzace nalezy wykonywac przy uzyciu
ciesielskiego statywu wiertarskiego!

Wiertto do gtebokich otworéw

Przedtuzki umozliwiajg wykonywanie
precyzyjnych, gtebokich otworéw w sufitach
i Scianach oraz przejs¢ i przepustéw dla
przewodéw instalacyjnych oraz zasilania
dla systeméw grzewczych, wentylacyjnych
i telekomunikacyjnych.

Srednice otworu prowadzacego ustala
sie odpowiednio do przewidzianego preta
gwintowanego.

Przyktad:

M16 Pret gwintowany
@18 mm
@ 17,5 mm

Wiertto spiralne

Czop prowadzacy do gtowic frezo-
wych oraz pogtebiaczy walcowych

Wiertto stacjonarne

Zastosowanie w wiertarkach stacjonarnych
oraz obrabiarkach CNC. Wysoka predkos¢
skrawania maszyn stacjonarnych i skutecz-
nos¢ wiertet ZOBO idealnie sie uzupetniaja.



Wiertta Uchwyt GL.

Wiertta WD C oraz WD HW @mm  @mm mm Typ Nr kat. Typ Nr kat.
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Ograniczniki gtebokosci

Zestawy wiertet System 3 Sktad zestawu

Zestawy wiertet System 3 w Minisystainerze

Wiertta Uchwyt GL.
Wiertta WD C oraz WD HW @gmm @mm mm

M6x20/SW 3

210

Wiertta Uchwyt@  GL.
gmm @ mm mm

Zestaw z pogtebiaczem walcowym Nazwa, sktad kompletu

Zestaw wiertet Systemu 3 w Systainerze
Stal chromowa WD C




Szpice centrujace, wiertta centrujgce

1

2,3
Czopy prowadzace
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Tuleje redukcyjne

1

Ograniczniki gtebokosci

Nazwa

Nazwa

Nazwa

Czop
@ mm

Typ

@ mm

Nr kat.

Czop
@ mm

Typ

Typ

Typ

Nr kat.

Nr kat.

Nr kat.

Nr kat.

Nr kat.

13



Wskazowki dotyczace zastosowan ZOBO

/Z praktyki dla praktyki.

| 65,3 mm |

Wiertta w wielkosciach posrednich

Do zastosowari specjalnych, na przyktad

w produkcji schodéw, mogg otrzymac Pan-
stwo wiertta o Srednicach we wszystkich
wielkosciach posrednich. Na zyczenie klienta
wyszlifowujemy je z doktadnoscig do

1/10 milimetra.

Zmiana Srednicy
Nr kat. 900 251

Szlifowanie

Juz przy zamawianiu wiertta mozna dostoso-
wac wyprzedzenie ostrzy do planowego przez
Paristwa stosowania narzedzia w konkretnych
materiatach.

Zmiana szlifu, ostrzenie
Nr kat. 900 256

Wykonania specjalne

Wiertta ze stali chromowej WD C System 3
na zyczenie klientéw wykonujemy do $rednicy
200 mm .

Wykonanie specjalne
na zyczenie

Odpowiednie wiertto do kazdego
zastosowania.

Doradca w zakresie zastosowarn ZOBO.
Potrzebujesz wsparcia w wyborze wiertta
doktadnie takiego, jakie potrzebujesz? Pomo-
ze Ci doradca w zakresie zastosowan ZOBO.

Wybierz sposréd réznych zastosowar i mate-
riatéw, okres| potrzebna Srednice i gtebokosé
otworu i znajdz w ten sposéb doktadnie

to wiertto, ktérego potrzebujesz.




Przedtuzanie wiertet

Przy przedtuzaniu wiertet nalezy dokonaé
rozréznienia, z jaka maszyna stosuje sie

dane wiertta:

Przedtuzki do maszyn recznych, A

W celu stosowania z maszynami prowadzony-
mi recznie nalezy korzystac z przedtuzek z do-
datkowym okresleniem ,MAN" w nazwie typu.

Przedtuzki do maszyn stacjonarnych, B
W przypadku stosowania wiertet w maszy-
nach stacjonarnych istotna jest wysoka
doktadnos¢ ruchu obrotowego. Dlatego do
tego zakresu zastosowar trzeba zawsze
uzywac przedtuzki z dodatkowym oznakowa-
niem ,MEC" w nazwie typu. Przedtuzki
przewidziane do stosowania z maszynami
stacjonarnymi s hartowane, prostowane

i precyzyjnie szlifowane do mocowania

ich w tulejkach zaciskowych.

Optymalna predkosé skrawania
Najlepsze wyniki z wtadciwg liczba obrotéw

Obroty
(1/min)

8000

Wiertta z przedtuzka

Gdy wiertfa faczone sg z przedtuzka, uchwyta-
mi lub adapterami nalezy je najpierw nakre-
ci¢ reka i nastepnie dokreci¢ przewidzianymi
do tego celu narzedziami. Nigdy nie nalezy
naktadac wiertet na uchwyt czy przedtuzke!
Dzieki temu unikng Paristwo ztamania wiertet
przy uchwytach.

WD HW Drewno twarde vs = 4,0 m/s
WD C Drewno migkkie vs = 2,35 m/s
WD C Drewno twarde vs =2,0 m/s

7000

6000

5000

4000

3000

2000

1000

D A

H AP R

)

Srednica (mm)

Wiercenie maszynami stacjonarnymi

Z uwagi na wysoka jako3¢ i precyzje wszystkie
wiertta i wycinaki obwodowe mozna stosowac
z bardzo dobrymi efektami w maszynach
stacjonarnych. | to zaréwno w zwyktej wiertar-
ce zamocowanej w statywie wiertarskim,

jak i w nowoczesnych urzadzeniach sterowa-
nych numerycznie. Duza predkos¢ skrawania
maszyn stacjonarnych, jak réwniez wysoka
jakos¢ i skutecznos¢ wiertet ZOBO idealnie
sie uzupetniaja.
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Gtowice frezowe do otwordéw pod pierscienie tacznikowe
Dla profesjonalistow w dziedzinie konstrukcji drewnianych.

taczniki specjalne

Tam, gdzie w konstrukcjach drewnianych
maja by¢ przenoszone duze sity, zastosowanie
znajduja taczniki specjalne.

Wyfrezowywanie otworéw z doktadnoscia
pasowania

Nosnos¢ potaczen za pomoca tacznikéw pier-
Scieniowych zalezy od doktadnosci wybran
wyfrezowanych w drewnie. Na doktadnos¢

te nalezy zwracac szczeg6lng uwage zwtasz-
cza w przypadku szeregéw tacznikéw pierscie-
niowych umieszczanych jeden po drugim.

Warunkiem wykonania wtasciwych pod wzgle-

dem ksztattu i gtebokosci otworéw pod te

faczniki s precyzyjne i niezawodne narzedzia.

Dwustronne potfaczenie typu drewno/
drewno za pomocg pierscieni klinowych:
do tego celu gtowice frezowg uzbraja sie
w noze do otworéw pod pierscienie klinowe.

Gtowica frezowa do pierscieni tacznikowych,
model ,Kombi"

Najwazniejsze jest bezpieczeristwo!

Przy zagtebianiu narzedzia w materiat, szcze-
gélnie przy wykonywaniu otworéw o duzych
srednicach, w silniku wiertarki powstajg
bardzo wysokie wsteczne momenty obrotowe.
Aby unikna¢ zaklinowywania sie ostrzy

w drewnie, gtowice frezowe do otworéw pod
pierdcienie tacznikowe o duzych srednicach

uzbraja sie w ograniczniki wiéra. Z ich pomo-

cg mozna bezpiecznie pracowac takze przy
uzyciu wiertarek prowadzonych recznie.

Jednostronne potaczenie typu drewno/stal
za pomocg pierscieni klinowych:

do tego celu gtowice frezowa do pierscieni
facznikowych uzbraja sie w noze do otworéw
pod pierscienie klinowe oraz noze czotowe.

Réznorodne zastosowania

Modutowa budowa gtowicy frezowej ,Kombi"
stanowi interesujaca i ekonomiczng alternaty-
we do tradycyjnych narzedzi frezarskich. Dzie-
ki czytelnym opisom elementéw wyposazenia
przezbrajanie jest bardzo tatwe. Przy uzyciu
tego precyzyjnego narzedzia mozna wykony-
wac wszystkie niezbedne wybrania pod taczni-
ki w formie pierscieni klinowych oraz pierscie-
ni GEKA o $rednicach od @ 50 do 128 mm.

Potaczenie za pomoca pierscieni GEKA:
dla wykonania otworéw pod jednostronne
i dwustronne pierscienie GEKA gtowice
frezowa do pierscieni tacznikowych uzbraja
sie w noze czotowe.

Tutaj moga Panstwo wybrac odpowiednie czopy prowadzace do gtowicy frezowej do

pierscieni facznikowych:
PierScienie | Pierscienie | Pret gwin-
klinowe

@ mm

Otwor*
@ mm

65-128 |50

160, 190 |65

- 80
95,115

Zalecenie wedtug DIN 1052, T2

Czop pro- | Czop prowadzacy Nr kat.

wadzacy |Typ

13,5
17,5
21,5
25,5

762 232
762 236
762 240
762 244

GP-WD 13,5/10x57
GP-WD 17,5/10x57
GP-WD 21,5/10x57
GP-WD 25,5/10x57

* * Otwor prowadzacy wywierci¢ przy uzyciu ciesielskiego statywu wiertarskiego (strona 35)!

Nazwa, sktad kompletu

Typ Nr kat.

Gtowica frezowa ,Kombi" do piercieni tacznikowych

Do otwordéw pod piercienie tacznikowe, z regulowanym krazkiem

nozowym KD-DS VAR.

Do tacznikowych pierscieni klinowych oraz pierscieni GEKA

o $rednicach w zakresie 50 - 128 mm.

Z nastawnikiem gtebokosci oraz czopem prowadzacym @ 13,5 mm,

bez nozy. Zestawy nozy nalezy zamawia¢ oddzielnie, zaleznie

od zastosowania.
Uchwyt okragty 3-ptaszczyznowy @ 13 mm.

DS 50-128x13 COMBI 761 964




Noze do otworéw pod facznikowe pierscienie klinowe Nazwa, sktad kompletu Typ Nr kat.

Noze gtowicowe do frezowania czotowego,

noze do otworéw pod pierécienie GEKA Nazwa, sktad kompletu Typ Nr kat.

2
Krazek nozowy Nazwa, sktad kompletu Typ Nr kat.
1
Czopy prowadzace Nazwa, sktad kompletu Typ Nr kat.

Gtowica frezowa do pierscieni tacznikowych,

model ,Kombi" Opis, dane Typ Nr kat.
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Przyrzad do schodow
Precyzja w produkcji schodow.

Precyzyjny i poreczny

Nasz specjalny przyrzad wiertarski utatwiaja-
cy wiercenie w schodach jest precyzyjny,
wygodny i kompaktowy. Te zalety sg szczegdl-
nie cenione przez producentéw schoddéw. Przy
uzyciu GDP D10-40 A mozna wierci¢ potrzeb-
ne otwory w prawie wszystkich systemach
policzkowych. Przyrzad wykazuje swoje mocne
strony takze w sytuacjach nastreczajgcych
najwiecej probleméw, w przypadku tak zwa-
nych krzywulcéw: Srodek otworu zaznacza sie
na stronie policzkowej, krawed? profilu przy-
rzadu ustawia doktadnie przy zarysowaniu

i zamocowuje. Teraz Srodek otworu znajduje
sie we wiasciwym miejscu. Metoda ta jest
niezawodna i to w przypadku kazdego nasta-
wionego kata.

Nowoczesna produkcja schodéw
Indywidualnie zaprojektowane schody drew-
niane wyposaza sie obecnie w tralki, ktérych
materiat i ksztatt stuzg jako elementy zdo-
bigce. Tralki z drewna, stali szlachetnej, mo-
sigdzu czy szkta akrylowego oferuja wytwdrcy
schodéw mozliwos¢ spetniania réznych zyczen
klientéw i wykonywania unikalnej stylizacji.
Przy montazu nowoczesnych tralek nalezy
mie¢ na uwadze, ze ich wymiary nie odpowia-

daja normalnym ,prostym" Srednicom wiertet.
Dlatego PROTOOL oferuje teraz producentom
schodéw specjalng ustuge: szlifujemy kazde
wiertto tralkowe na zyczenie na zadana
srednice — z doktadnosciag do jednej dziesia-
tej milimetral

Trzpier prowadzacy eliminuje potrzebe
stosowania tulejek wiertarskich

Precyzyjnie wyszlifowany trzpieri prowadzacy
posiada wydrazenie, w ktére doktadnie wkre-
ca sie wiertto. Dzieki temu kazde wiertto

tralkowe jest pewnie prowadzone. Odpada ko-

niecznos¢ stosowania dodatkowych tulejek
wiertarskich, malejg koszty.

Wiertta tralkowe z wymiennym

szpicem centrujacym

Wiertta tralkowe ZOBO z wymiennym szpicem
centrujgcym zapewniaja producentom scho-
déw szczegdlne korzysci. Dtugi szpic centruja-
cy prowadzi wiertto z duza precyzja ruchu
obrotowego.

Wiertta tralkowe, do wyboru ze stali chromo-
wej lub z ptytkami z weglikéw spiekanych
znajda Panstwo na stronie 7.

Idealne do poreczy

Porecze z ich réznorodnymi ksztattami czesto
stanowia dla wykonawcy szczegélne wyzwa-
nie. Prosta rada: samodzielnie wykonana przy-
ktadnia, dopasowana do ksztattu poreczy,
pozwoli na poradzenie sobie nawet z wymysl-
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GDP D10-40 A

Precyzyjny przyrzad do schodéw, uchylny

w zakresie + 65°

* Wysoka doktadnos¢ dzieki tulejce prowa-
dzacej i precyzyjnie wyszlifowanemu trzpie-
niowi. Nie sg potrzebne tulejki wiertarskie
do prowadzenia wiertta tralkowego.

» Doktadna gtebokos¢ wiercenia dzigki ptyn-
nemu nastawianiu pierscienia ogranicznika
gtebokosci.

e Btyskawiczne zaktadanie i zdejmowanie
wiertet — w ciggu kilku sekund dzieki zam-
kowi bagnetowemu.

* Proste i precyzyjne ustawianfe za pomocg
wbudowanej poziomicy.

* Ramki do ptynnej regulacji kata do + 65°.

* Wolne od wyrwan krawedzie otworéw
takze w przypadku bardzo wrazliwych
powierzchni dzieki drewnianej wktadce
przeciwodpryskowej.

e Kompaktowy i wygodny przyrzad do prawie
wszystkich systeméw policzkowych i poreczy.

Zakres dostawy GDP D10-40 A:

ze Sciskiem mocujgcym, przedtuzka do wiertet
tralkowych z uchwytem @ 9 mm, pierscieniem
do nastawiania gtebokosci, drewniang wkfad-
ka przeciwodpryskowg do ramek do nastawia-
nia kata, podktadka drewniang, kluczami
ptaskimi SW 8 i SW 12, kluczem inbusowym
SW3, w kartonie.

Dane techniczne GDP D10-40 A

Stosowane wiertta tralkowe @ 10-30 mm
Nr kat. GDP D10-40 A 762 590
Nr kat. GDP D10-40 A SET 762 573

Zakres dostawy GDP D10-40 A Set:

Jak w przypadku GDP D 10-40 A; dostarczany
w Systainerze z wktadem drewnianym, dodat-
kowo z wierttami tralkowymi SDC @ 18 - 20 -
22-25-30 mm

ze szpicami centrujgcymi:

2x CP-WD 2,5x3,5; 1x CP-WD 2,5x7,5;

1x CP-WD 2,5x14,5; 1 wybijak RT-WD

Przedtuzki

Przedtuzki do stosowania wiertet tralkowych
w przyrzadzie do schodéw GDP D10-40 A:

Przedtuzka PL-GDP D9 12x185
do wiertet tralkowych @ 10 - 30 mm,
uchwyt @ 9 mm, nr kat. 762 593

Przedtuzka PL-GDP D12 12x110
do wiertet tralkowych @ 31 - 40 mm,
uchwyt @ 12 mm, nr kat. 762 598

Klucze, narzedzia do obstugi na stronie 11.
Wiercenie wierttami tralkowymi przy uzyciu
maszyn stacjonarnych patrz strona 26.




Wiercenie z systemem prowadzacym
Statywy wiertarskie dla budownictwa drewnianego.

Tak dobiorg Paristwo wtasciwe wiertta ZOBO i wycinaki obwodowe do przedtuzek
i trzpieni prowadzacych dla zastosowania w statywie wiertarskim GDP D15-130 PP

Przedtuzki Wiertta ZOBO ~ Wiertto @ Uchwyt @
System

Przedtuzka

A-WD M6 9x150 MEC, nr kat. 762 596 2 15-30 mm 9 mm
Srednica zewnetrzna @ 16 mm 3 15-30 mm 9 mm
Przedtuzka 2 31-50 mm 12 mm
A-WD M8 12x150 MEC, nr kat. 762 597 2 51-65 mm 12 mm
Srednica zewnetrzna @ 16 mm 3 31-50 mm 12 mm
Przedtuzka

A-WD M12 20x300 M12, nr kat. 762 600 3 50-75 mm

Srednica zewnetrzna @ 20 mm 3 76-100 mm

GDP D15-130 PP

20

Precyzyjny statyw wiertarski dla

budownictwa drewnianego

* Do wiercenia doktadnych otworéw pod ka-
tem w ptytach, belkach i scianach z drewna
litego za pomoca wiertet ZOBO System
213

* Precyzyjne wiercenie dzigki utozyskowane-
mu prowadzeniu uchwytu narzedzia.

 Wiercenie otworéw blisko krawedzi dzigki
zdejmowanym katownikom czotowym.

Zakres dostawy:

czop centrujacy, pierscienie do nastawiania
gtebokosci oraz tulejki redukcyjne D 16

i D20 mm.

Dane techniczne GDP D15-130 PP

Ptyta podstawy 320 x 150 mm
Wiercone otwory @ 15-130 mm
Kotnierz mocujacy @ 43 mm

Gt. wier. wycinakiem obwodowym  maks. 43 mm
Skok roboczy statywu wiert. maks. 200 mm
tozysko wrzeciona @ 25 mm

Tuleje redukcyjne @ 20016 mm
Cigzar 3,9kg

Nr kat. 761 988

Prowadzenie narzedzia w tozysku
Wyszlifowane doktadnie na wymiar przedtuzki
i trzpienie do zamocowania narzedzi wiertar-
skich prowadzone sg w niewielkiej odlegtosci
nad obrabianym przedmiotem w osadzonej
na fozyskach kulkowych ptycie prowadzace;.
Zapobiega to zbaczaniu wiertet i krgzkéw no-
zowych z toru. Tuleje redukcyjne @ 16 i 20 mm
umozliwiajg dostosowanie Srednicy tozyska
do réznych wrzecion.

Statyw wiertarski z szablonem

Specjalnie dla wiercenia otworéw pod znajdu-
jace sie doktadnie obok siebie puszki i wigcz-
niki w Scianach drewnianych statyw wiertar-
ski zostat wyposazony w czop ustalajacy. Czop
ten wchodzi do juz wywierconego otworu pod
pierwszg puszke. Dzieki temu automatycznie
okreslana jest doktadna odlegtos¢ do nastep-
nego otworu.

Czop ustalajgcy mozna ustawia€ w stopie
statywu wiertarskiego. W swojej dolnej pozy-
cji czop wystaje poza stope i jest w trybie
.dziatania". W pozycji gérnej, schowany pod
stope, czop ,nie dziata".




Ciesielskie statywy wiertarskie
Precyzja dla duzych gtebokosci.

GDP 320/GDP 460,/GDP 650

Precyzyjne statywy wiertarskie

* Dobre prowadzenie i pewna obstuga
dzieki dodatkowej rekojesci przy saniach
prowadzacych, ustawianej do wyboru
w trzech pozycjach.

e Dobra widocznos¢ punktu wiercenia.

* Precyzyjne prowadzenie wiertta dzigki tale-
rzowi prowadzacemu ze stali, wymiennemu
dla réznych srednic wiertet.

» Doktadne ustawianie gtebokosci wiercenia
za pomocg dwdch ogranicznikéw gtebokosci.

GDP 320 A/GDP 460 A/GDP 650 A

* Mozliwo$¢ osadzania w statywie wszystkich
maszyn wiercacych z kotnierzami mocujacy-
mio @57 mm i 43 mm za posrednictwem
seryjnie zamontowanego pierscienia reduk-
cyjnego.

e Precyzyjne i oszczedzajgce czas wiercenie
dzieki 2 prowadnicom réwnolegtym.

Wersja A dodatkowo:

7 ptynna regulacja kata przechylania staty-
wow wiertarskich do 45°, punkt uchylenia
osi wiercenia pokrywa sie z zaznaczonym
punktem wiercenia.

Zakres dostawy:
dwa ograniczniki gtebokosci, dwie prowadnice
rownolegte, jeden talerz prowadzacy dla
wiertet od @ 8 do 26 mm, jeden piercien
redukcyjny z @ 57 mm na 43 mm.
Ptyta podstawy 185x 172 mm
Talerz prowadzacy dla wiertet@ 8, 10, 12, 14, 16, 18,
20, 22, 24,26 mm
@57 mm/@ 43 mm
Prowad. réwnolegta, ustawiana 8- 190 mm
240,/380/540 mm

Kotnierz mocujacy

Gtebokos¢ wiercenia maks.

Dtugos¢ wiertta maks.

Cigzar

Nr kat. 621 600/621 601,621 602

320,460,650 mm
2.8/3.2/37 kg

Zakres dostawy:
dwa ograniczniki gtebokosci, dwie prowadnice
rownolegte, jeden talerz prowadzacy dla
wiertet od @ 8 do 26 mm, jeden piericieri
redukcyjny z @ 57 mm na 43 mm.

Ptyta podstawy 207 x 172 mm

Talerz prowadzacy dla wiertet@ 8, 10, 12, 14, 16, 18,
20,22, 24,26 mm
@57 mm/@ 43 mm

bezstopniowo do 45°

Kotnierz mocujacy
Regulacja kata pochylenia
Prowad. réwnolegta, ustawiana 8- 190 mm
170/310/470 mm
Dtugos¢ wiertta maks. 320/460/650 mm
Ciezar 3,3/3,7/4,2 kg

Nr kat. 621 603/621 604,/621 605

Gtebokos¢ wiercenia maks.

Talerz prowadzacy
do@6,7,9 11,13,15,17,19,
21,23,25,27 mm

OD-GDP 6-27

Nrkat. 621 947

Talerz prowadzacy

do @8, 10,12, 14,16, 18, 20,
22,24,26 mm

ED-GDP 8-26

Nrkat. 621 961

Elementy mocujace CL-GDP
Nr kat. 621 949

Konsole CO-GDP
Nr kat. 622 471

Pierscien redukcyjny
A-GDP 57/43
Nrkat. 621 783

Prowadnica rownolegta
PG-CSP 68
Nr kat. 620 360

Dodatkowa rekojes¢ AH-M8
Nr kat. 775 634

Nieoceniona pomoc w prowadzeniu

Gdy trzeba wywierci¢ kilka otworéw w jedna-
kowym odstepie od krawedzi materiatu, dwie
prowadnice réwnolegte zapewniajg szczegdl-
ne korzysci. Przy uzyciu prowadnic réwnole-
gtych pracuje sie z duzg doktadnoscia
znacznie szybciej i pewniej niz z tradycyjnymi
statywami bez prowadnic. Odpada koniecz
nos¢ trasowania ,rysy” w kierunku wzdtuz-
nym; ,rysa" poprzeczna wystarcza do

pozycjonowania statywu wiertarskiego we-
dtug oznaczeri na ramie podstawy lub szpica
centrujgcego wiertta.






