. ZANGEN'ABC TECHNISCHE GRUNDLAGEN

GRUNDFORMEN DER BACKEN

Schneidende Zangen Greifzangen
zum Trennen oder Abkneifen (Seiten-,  (Flach-, Langbeck- und Wasserpumpen-

Mitten- u. Vornschneider, Kneifzangen  zangen usw.)

GELENKVERBINDUNGEN )

Kombinierte Zangen Spezialzangen

zum Trennen und Greifen (Kombi-,  fir besondere Anwendungen, z. B. zum

Storchschnabel- und Radiozangen usw.)  Ausklinken oder Ausstanzen unter-
schiedlicher Materialien (Blechknabber,
Fliesenlochzange usw.)

v
GELENKARTEN pize

Greifflache

Aussparung (Brennerloch)

Backe

Riicken

Zusatzschneide




Bl SCHNEIDWERT-TABELLE _

SYMBOLE

flache Backen

mit Drahtklemme

flach-runde Backen

>
£

Winkel

Elektrisch ableitend,
dissipativ

Gewicht

runde Backen

flache und schmale Backen

durchgestecktes Gelenk

Elektronik

A
I

>

Lange

b

BNGS

-

VDE-gepriift, auch
gemaB GPSG

A 1000V

isoliert nach 1EC 60900,
einsetzbar bis 1000 V
AC/1500V DC

weicher Draht

geschraubtes Gelenk

Mittenschneider

glatte Greifflachen

P

Schneide mit Facette

&1000V

isoliert nach DIN VDE
0680/1, einsetzbar bis
1000V AC / 1500V DC

mittelharter Draht

gezahnte Greifflachen

PN

Schneide mit kleiner Facette

q3

konform mit einer
europdischen Richtlinie

harter Draht

Pianodraht

kreuzgezahnte Greifflachen

PN

Schneide mit sehr kleiner
Facette

ie®

mechanisch geprift
gemaB Gerate- und
Produktsicherheitsgesetz

o N SSHE

Cu- + Al-Mehrleiterkabel,
eindrahtig und mehrdréhtig

SRE\RID =0

mit Offnungsfeder

A

Schneide ohne Facette

X

WEEE-Kennzeichnung
(Elektro- und Elektronik-
alt- /schrottgerate)

Drahtseil

Eisen




. SCHNEIDEN TECHNISCHE GRUNDLAGEN

SCHNEIDEFORMEN NacH DiNIs0 5742 GELENKVERBINDUNGEN

DRAHTKLASSEN




70 ) i
. Seitenschneider

DIN ISO 5749

7001 160

P

W
5
-

oy

70 02 160

P

14

70 05 160

P

§—qi-i__/

(

L4 YT =4
70 06 160

A1000V P

Avrtikel-Nr. EAN
4003773-
70 01110 014324 110
7001125 013402 125 i
schwarz
70 01 140 013419 140 Pq e
70 01 160 013426 160
70 01 180 018070 180
7002 125 034025 125
70 02 140 023058 140 o schwarz
70 02 160 034032 160 atramentiert
70 02 180 034049 180
70 04 140 018100 140 Pq verchromt
70 05 125 039501 125
70 05 140 039488 140
P verchromt
70 05 160 039600 160
70 05 180 043706 180
70 06 125 018124 125
70 06 140 040203 140
1000V &E h t
70 06 160 021995 160 2 PR verchrom
70 06 180 033813 180
70 07 160 018155 160
1000V &E; h t
70 07 180 018179 180 2 PR verchrom
schwarz
70 11 110 018193 110 PaMAN ez
70 15 110 029649 110 PY4MWA verchromt
70 26 160 018223 160 A 1000V &S verchromt

= das unentbehrliche Schneidwerkzeug fiir vielseitigen Einsatz

= hochwertiges Material und prazise Verarbeitung fir eine lange
Standzeit

= Prézisionsschneiden (Schneidenharte ca. 62 HRC) fiir weichen und
harten Draht

= sauberer Schnitt bei diinnen Cu-Drahten, auch an den
Schneidenspitzen

= schlanke Kopfform fiir Einsatz in schwer zuganglichen
Arbeitsbereichen

= Vanadin-Elektrostahl, geschmiedet, 6lgehértet

v

Feine Drahte werden iiber die gesamte
Schneidenlange sauber geschnitten

Schlanke Kopfform und exakter Schnitt
an den Schneidenspitzen: vorteilhaft beim
Einsatz in schwer zuganglichen Arbeits-
bereichen

s

Schneidkapazitaten

Griffe

@mm [ @ mm | @ mm
3,0 2,0 1,2 80
3,0 2,3 1,5 80

poliert mit Kunststoff (iberzogen 4,0 2,5 1,8 126
4,0 2,8 2,0 171
4,0 3,0 2,5 200
3,0 2,3 1,5 119
poliert mit Mehrkomponenten-Hiillen il &7 LS L=
4,0 2,8 2,0 206
4,0 3,0 2,5 252
4,0 2,5 1,8 114
3,0 2,3 1,5 119
mit Mehrkomponenten-Hullen 40 23 L
4,0 2,8 2,0 207
4,0 3,0 2,5 246
3,0 2,3 1,5 121
isoliert mit Mehrkomponenten- 40 25 1.8 160
Hullen, VDE-gepriift 4,0 2,8 2,0 216
40 30 25 254
- . 40 28 20 227
tauchisoliert, VDE-gepriift 40 3,0 25 269
poliert mit Kunststoff Giberzogen 3,0 2,0 1,2 91

mit Mehrkomponenten-Hillen 3,0 2,0 1,2 98

isoliert mit Mehrkomponenten-

Hullen, VDE-gepriift o e

216



