enitra

ZAPEWNIAMY SYSTEM ZARZADZANIA JAKOSCIA
PN-EN ISO 9001: 2001

SZEROKIWYBOR PASOW OKRAGLYCH | KLINOWYCH

SZEROKIWYBOR PASOW OKRAGLYCH | KLINOWYCH

PASY OKRAGLE 0 A R G
o | RL RLC RO ROS RPN / RPN-NT RPS RM RMW RCW RH | RFC RLW RPZ RPZS o | RFC-HL RO-HL RPN-HL
Twardo$¢: 80A 80A 83A 83A 88A 88A 90A 95A 100A 100A Twardo$c: 76A 80A 86A 86A Twardos¢: 76A 83A 86A/37D
Temp. pracy: -40°C do 55°C -40°C do 55°C -40°C do 55°C -40°C do 55°C -30°C do 80°C -30°C do 80°C -30°C do 60°C -30°C do 60°C -20°C do 75°C -20°C do 75°C Temp. pracy: -40°C do 50°C -40°C do 55°C -20°C do 50°C -20°C do 50°C Temp. pracy: -40°C do 50°C -40°C do 55°C -30°C do 80°C
Wsp. tarcia (stal): 0.55 0.55 0.55 0.55 0.38 0.40 0.45 0.36 ¥ 0.27 0.28 Wsp. tarcia (stal): 0,65 0,55 0,40 0,40 Wsp. tarcia (stal): 0,65 0,55 0,38
FDA/USDA TAK TAK TAK TAK NIE NIE TAK TAK TAK TAK FDA/USDA NIE TAK NIE NIE FDA/USDA NIE TAK NIE
SREDNICA MSK SP MSK SP MSK SP MSK SP MSK SP MSK SP MSK MSK MSK MSK SREDNICA MSK MSK MSK MSK SP SREDNICA MSK MSK MSK
SP (1% SP (1% SP (1% SP (1% 9 9 o 9 o o
mm (cale) (mm) (1%) (mm) (1%) (mm) (1%) (mm) | (0.3%) | (mm) (1%) (mm) (1%) (mm) (1%) (mm) (1%) (mm) (1%) (mm) (1%) mm (cale) (mm) Sl (mm) Siliies) (mm) () (mm) (0.3%) mm (cale) (mm) ) (mm) S0 (mm) ()
2 15 0.06 15 0.06 15 0.06 19 0.13 20 0.26 40 0.6 2 2
3 (1/8) 20 0.14 20 0.14 20 0.14 29 0.31 30 0.60 60 1.4 3(1/8) 3 (1/8)
4 30 0.25 30 0.25 30 0.25 38 0.54 40 1.00 80 25 4 20 0,20 4
5 (3/16) 35 0.40 35 0.40 34 0.40 48 0.85 50 1.60 100 3.9 5 (3/16) o5 0,30 45 0,8 5 (3/16)
6 38 0.55 57 1.22 6 30 0,40 54 0,16 6
6.3 (1/4) 40 0.60 40 0.60 38 0.68 42 4.5 60 2.60 75 20 100 25 125 6.2 6,3 (1/4) 6,3 (1/4) 45 0,49 55 0,63 60 1,15
7 67 1.67 70 18 7 7
8 (5/16) 55 1.00 55 1.00 48 1.06 54 5 76 2.18 80 19 80 4.20 95 35 160 10 8 (5/16) 40 0,75 72 2,05 8 (5/16) 55 0,70 65 0,9 75 1,63
9 86 2.75 90 21 9 9
9.5 (3/8) 65 1.40 65 1.40 57 1.54 64 9.5 95 5.90 110 37 150 40 190 14 9,5 (3/8) 9,5 (3/8) 65 0,92 75 1,18 85 2,11
10 70 1.55 95 3.40 100 22 10 89 3.2 95 19,5 10
12 114 4.90 120 26 12 108 4,65 112 23 12
12.5 (1/2) 85 2.50 85 2.45 75 2.72 86 1.4 125 10.10 150 57 200 42 250 16 12,5 (1/2) 90 18 12,5 (1/2) 85 1,4 100 1,8 115 3,25
14 (9/16) 84 3.43 95 12.3 14 (9/16) 14 (9/16)
15 (5/8) 100 3.50 100 3.50 95 4.25 108 13.6 143 7.65 150 27 150 14.60 175 60 300 23 15 135 7,25 140 24 15 100 24 120 3,2 150 5,10
18 120 5.10 120 5.10 171 11.00 180 37 180 21.00 210 64 360 34 16 (5/8) 16 (5/8)
19 (3/4) 115 6.11 127 15 18 125 27 18
20 190 13.60 200 25.90 19 (3/4) 19 (3/4)
25 150 10.6 20 20 220 10,2
25 25
PASY KLINOWE - A o AL O
|y * [ viw *{vo * | vo-GT VoS * | vos-GT VM * | vmw uzgbiony * | vMW-NK Nie Uzebiony * | VH * =" [ VCL VPZ VPZS fo——=| vpF * | vPFs * | Prowadnice | * Dostepny z:
Twardosc: HIU 80A 80A 83A 83A 83A 83A 90A 95A 95A 100A Dostepny z: Twardosc: Htw 80A 86A 86A Twardosc: Ht 89A/37D 89A/37D [ ]
Temp. pracy: — -40°C do 55°C -40°C do 55°C -40°C do 55°C -40°C do 55°C -40°C do 55°C -40°C do 55°C -30°C do 60°C -30°C do 60°C -30°C do 60°C -20°C do 75°C Temp. pracy: 1 -40°C do 55°C -20°C do 50°C -20°C do 50°C Temp. pracy: -30°C do 60°C -30°C do 60°C CcM
Wsp. tarcia (stal): 0.55 055 0.55 0.55 0.55 0.55 0.45 0.36 0.36 0.28 Wsp. tarcia (stal): 0,55 0,40 ' 0,40 ' Wsp. tarcia (stal): 0,38 0,38 FST/FEST
FDA/USDA TAK ' TAK v TAK ' TAK ' TAK TAK ' TAK TAK L 4 TAK v TAK B FDA/USDA TAK ' NIE NIE FDA/USDA NIE NIE ¥ ((::VI;I ?W e{ rdoésé
PROFIL MSK SP MSK SP MSK SP MSK SP MSK SP MSK SP MSK o MSK SP MSK SP MSK o / PROFIL MSK o MSK o MSK o PROFIL MSK MSK cLC S.G. Super Grip podparcia
WxH (mm) (mm) (1%) (mm) | (0.5%) Gz (mm) (1%) (mm) (1%) (mm) | (0.5%) | (mm) | (0.5%) (mm) S (mm) (0.5%) (mm) (0.5%) (mm) S Super Grip WxH (mm) (mm) () (mm) A0 (mm) () WxH (mm) (mm) SR (mm) ()
8/M = 8x5.2 40 0.7 60 3.0 125 4.8 (S.G.) 8/M = 8x5,2 40 0,7 8/M = 8x5,2 e Materiaty
10/Z = 10x6.5 45 1.0 3L | 45 0.9 40 B 65 41 75 12 130 6.6 10/Z = 10x6,5 45 1,0 10/Z = 10%6.5 HIE rzzé’zzsﬁ'gzci
13/A=13x8 50 1.6 50 12 A 50 1.6 53 12 80 6.7 75 14 100 16 160 10.7 13/A = 13x8 50 1,6 72 3,3 88 26 13/A = 13x8 76 3,5 92 28 DT)stepne W | M6 Muti Grip rzyezepnoscia
17/B = 17x11.5 75 2.9 75 18 B 75 2.9 75 2.6 72 17 72 17 115 12.1 100 27 140 30 230 19.5 17/B = 17x11,5 75 2,9 103 6,1 112 39 17/B = 17x11,5 110 6,4 118 43 10/Z; 13/A; Dostepny w
20 = 20x12.5 85 | 39 125 | 15.9 250 | 255 | oot 20 = 20x12,5 85 | 39 20 = 20x12,5 178; 22/C E nastepujacych
22/C = 22x14.5 100 4.8 100 22 C 100 4.6 100 4.6 100 19.5 145 20.0 130 36 200 40 290 32.0 (M.G.) 22/C = 22x14,5 100 4.8 130 10 142 44 22/C = 22x14,5 138 10,5 150 49 grubosciach:
25 = 25x16.5 10 | 63 165 25.9 210 45 330 415 25 = 25x16.5 110 6.3 25 = 25x16.5 STHghGrp [ 2-6mm
32/D = 32x21.5 145 10.4 145 24 D 140 25 215 43.0 SMIEK(P;I_
40/E = 40x27 180 | 16.3 270 67.3 uper &arip
_i=Ye | VL-RT VM-RT VLW-RT «l—‘ YMF |~ || DL DVO DVM MSK - 7_1.‘ VPF-RT VPFS-RT YPF ~—" || DLW DVOS MSK
Twardos¢: ‘ 80A 90A 80A Twardos¢: W 90A Twardo$é: 1 = | soA 83A 90A MINIMALNA Twardosc: " 80A 89/A37/D 89A/37D Twardosé: 7 = | 80A 83A minimalna
Temp. pracy: M -40°C do 55°C -30°C do 60°C -40°C do 55°C Temp. pracy: -30°C do 60°C Temp. pracy:HL -40°C do 55°C -40°C do 55°C -30°C do 60°C SREDNICA Temp. pracy: -40°C do 55°C -30°C do 60°C -30°C do 60°C Temp. pracy: "t -40°C do 55°C -40°C do 55°C Srednica
Wsp. tarcia (stal): Y\ 0.55 0.45 0.55 (") Wsp. tarcia (stal): —— 0.45 Wsp. tarcia (stal): 0.55 0.55 0.45 KOLA (mm) Wsp. tarcia (stal): — 0,55 . 0,38 . 0,38 (") Wsp. tarcia (stal): 0,55 0,55
FDA/USDA TAK TAK TAK FDA/USDA NIE FDA/USDA TAK \ a IE% l a AE% \ a | FDA/USDA TAK NIE NIE FDA/USDA TAK \ a AT L a kofa (mm)
PROFIL MSK MSK PROFIL MSK SP PROFIL MSK PROFIL MSK MSK MSK PROFIL MSK o MSK o MSK o PROFIL MSK | <o (10, MSK | <o (10
WxH (mm) (mm) 5P (1%) (mm) () WxH (mm) (mm) (0.5%) WxH (mm) (mm) ) W (w)xH (mm) (mm) ER (mm) SP (1%} (mm) SP (1%} SP - WxH (mm) (mm) () (mm) AP () (mm) R WxH (mm) (mm) (1%) (mm) (1%) SP
13/A = 13x16.0 110 2.7 160 11.0 13/A = 13x16.0 110 16 13/A = 13x15.0 150 10.0 Z =24 (9.5)x6.8 45 2.0 45 2.0 o WPASE 13/A = 13x16,0 150 5,6 160 24 143 5,3 Z =24 (9,5)x6,8 50 22 53 22 sita w pasie przy
17/B = 17x19.5 130 4.3 195 17.8 17/B = 17x19.5 130 19 17/B = 17x18.5 185 14.1 A =30 (13)x8.0 50 3.2 50 3.2 80 13.4 | wowzen 17/B = 19,5 185 9,3 205 46 175 8,3 A =30 (13)x8,0 wydtuzeniu o 1 %
22/C = 22x28.5 190 7.9 285 325 22/C = 22x24.5 165 38 22/C = 22x24.5 250 28.9 0 1% W dal 22/C = 22x28,5 235 14,3 258 52 235 13,9
Odnosnie innych specjalnych profili prosimy zwroécié sie z zapytaniem do naszych specjalistow.
Nr tel. (074) 887 02 17 lub (074) 887 02 24 RMD-A.S v CcL v ' v
SM SH SLC SLC SO-T TLW TO-Krone T-12 Okleiny bebnéw RPW RHN (ANTYSTATYCZNY) RLW (UZEBIONY) VPF VPFS VPO VPF-RT VPFS-RT
i rolek Twardos$é: 88A Twardosé: 100A Twardoscé: 92A Twardos$é: 80A Twardos$c¢: 80A Twardos$c¢: 89A Twardos$c¢: 89A Twardos$é: 95A Twardos$c¢: 89A Twardos$c¢: 89A
Dostepne o $rednicy
od 10 do 120 mm.
— [ v v W .. - e .. i v [
15-4 lezno$ci
o1 dreinicy b, vl DVLW DVOS (UZEBIONY) SH (ANTYSTATYCZNY) | SM-1400 (Z KORDEM) sLC sLC sLC
Twardo$é: 90A | Twardosé: 90A | Twardosé: 90A | Twardosé: 90A | Twardosé: 90A | Twardosé: 90A | Twardosé: 90A | Twardosé: 93A | Twardosé podparcia - 85A Twardos$é: 80A Twardos$é: 83A Twardos$é: 90A Twardosé: 100A Twardos$cé: 92A Twardos$é: 90A Twardos$é: 80A Twardos$é: 80A Twardos$é: 80A Twardos$cé: 80A




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

/

1

Przytnij pas na wymagang dtugosé,
oczys¢ powierzchnie pasa i grot
kolby alkoholem, zeby usunaé kurz
i thuszcz.

Dotyczy tylko pasow z kordem.

W16z pas do uchwytu $ciskajacego,
wybierz odpowiedni dla $rednicy kor-
du poliestrowego dryler i usun kord
z obu koncéwek pasa. Upewnij sie,

INSTRUKCJA LACZENIA PASOW
Rozgrzej kolbe przynajmniej 10 minut przed uzyciem

Wit6z pas do wtasciwego rowka:

| - dla paséw okragtych & 2-4 mm,

Il - dla paséw okragtych & 3-8 mm,

Il - dla paséw okragtych > & 8 mm
i dla paséw klinowych.

PASY OKRAGLE | KLINOWE
Z ELASTOMEROW

]
YYYYYY
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ze usunates$ wszystkie wtdkna.

=]=1=]= PN
AR

System Zarzadzania
Jakoscig

PN-EN ISO
9001:2001

Umiesé rozgrzang kolbe miedzy | | U] | Zesp6t ENITRA

koncéwkami pasa i zamknij uchwyt
Sciskajgcy, zaciskajgc go powoli, az
koncowki paséw nadtopig sie réwno-
miernie i uformujg 1 mm wyptywke.

Zamknij szybko i dokftadnie uchwyt
Sciskajgcy i zakre¢ sworznie za-
ciskowe. Zaczekaj co najmniej 10
minut na ostygniecie pasa.

7 Otworz szybko uchwyt Sciskajacy
i wyciggnij kolbe. Unikaj wyciggniecia
nadtopionego materiatu.

Zastosowania we wszystkich
branzach przemystowych

PRZY PRODUKCJI SEROW

Wyciagnij pas z uchwytu
$ciskajgcego i usun nozem wyptywke
nadtopionego materiatu.

Serwis montazowy

NARZEDZIA

UCHWYT SCISKAJACY NOZYCE
T F-51

DRYLER przyrzad

do usuwania
kordu

KOLBA WU-2

Zastosowanie
pro9u kcyjne

\‘\ — O B -g nimimimi

CHARAKTERYSTYKA

- LATWA INSTALACJA | DEMONTAZ - DOSKONALA ELASTYCZNOSC

- ODPORNOSC NA SCIERANIE - DOPUSZCZENIE DO KONTAKTU Z

- ODPORNOSC NA CZYNNIKI CHEMICZNE, ZYWNOSCIA FDA | USDA (DLA WIEKSZOSCI
OLEJE | WODE PASOW)

Logistyka dostaw

- LATWE UTRZYMANIE CZYSTOSCI - DLUGA ZYWOTNOSC
® ® EDYCJA: KWIECIEN 2009
»ENITRA” Sp. z 0.0. ul. 1 Maja 62, 58-300 Watbrzych »ENITRA” Sp. z o0.0.
Specjali$ci Centrum Obstugi Klienta ul. 1 Maja 62, 58-300 Watbrzych :
. tel. 074 887 02 17, kom. 601 991 265, e-mail: t.turek @enitra.pl . tel. o7 ST et 400 omall j;;'f&ﬁﬁg‘g-‘"
N |t|‘a tel. 074 887 02 25, 887 02 42, kom. 603 998 551 n|tra fax: 074 843-81-40 A

\ UWAGA: Prawa autorskie zastrzezone - wltasno$¢ ENITRA. Wszelki przedruk i kopiowanie zabronione ) \




