PUNZONI PER BARRE

Cod. @ foro mm per vite (§) spess.max mm
Code @ hole mm for screw (§) max thickness
00907-055M 515) M5 5)
00907-055F B85 M5 5)
00907-066M 6,6 M6 6
00907-066F 6,6 M6 6
00907-090M 9,0 M8 8
00907-090F 9,0 M8 8
00907-110M 11,0 M10 10
00907-110F 11,0 M10 10
009007-12M 12,5 10
009007-12F 12,5 10
00907-140M 14,0 M12 10
00907-140F 14,0 M12 10
PUNZONI TONDI 009007-16M 16,5 10
ROUND PUNCHES 009007-16F 16,5 10
00907-180M 18,0 M16 10
00907-180F 18,0 M16 10
009007-22M 22,5 M20 10
009007-22F 22,5 M20 10
(§) dati ricavati dalla tabella per forature di collegamento a vite
per giunzioni di barre, CNR-CEI unel 01432-72.
(§)data gain to you from the reference table for screw connection holes
for bar joints, CNR-CEI unel 01432-72.
Cod. Dim. foro mm spess.max mm
Code Dim. hole mm max thickness
009008-09M 9x15 10
009008-09F 9x15 10
009008-01M 1 x17 10
PUNZONI 009008-01F 11 x17 10
AD ASOLA 009008-04M 13,5x19 10
SLOT PUNCHES 009008-04F 13,5x 19 10
009008-05M 17,5 x 22 10
009008-05F 17,5 x 22 10
Misure disponbili a magazzino
Dimensions available in stock
PUNZONI PER BARRE BAR PUNCHES

Questi utensili sono realizzati con acciai temprati e rettificati e sono costituiti da
un punzone ed una matrice con le dimensioni di foratura stampigliate su entram-
bi i particolari per evitare errori di accoppiamento. Sui punzoni é montata una
molla per stampi che ne garantisce I'estrazione dalla barra forata. | punzoni e le
matrici per fori ad asola hanno dei riferimenti per il corretto orientamento delle
stesse. Sono progettati per forare fino a 10 mm di spessore ma, per un piu cor-
retto utilizzo, si consiglia di non forare barre con uno spessore superiore al dia-
metro del punzone.Sono idonei per la foratura di barre rigide o flessibili di rame
ed alluminio; se si prevedono forature di barre flessibili € necessario specificar-
ne I'applicazione al momento dell’acquisto. In allegato all’attrezzatura viene for-
nito un dettagliato manuale di spiegazioni per il funzionamento e I'impiego degli
utensili.
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These tools are made of special hardened and ground steel and consist of a
punch and a matrix whose drilling dimensions are printed on both parts to avoid
connecting errors. A spring for dies is mounted on the punches to guarantee the
withdrawal of the punch from the drilled bar. The punches and matrixes used for
slot holes have reference marks for correct positioning. They are designed for
piercing up to 10 mm thicknesses, but for a more correct use it is inadvisable to
pierce bars with a thickness greater than the punch’s diameter. Suitable for pier-
cing rigid or flexible copper and aluminium bars; if piercing of flexible bars is
envisaged, its applications must be specified at the moment of purchase.

A manual with detailed instructions for use is provided with the tool.



