FAGFOLK VELGER WURTH

Kjoeling forlenger
sagbladets levetid

Materiale som
skal bearbeides

Kjolemiddel

Stal, rustfritt stél og | Bor- og skjeereolje
blandingsmaterialer | 0893 050

Aluminium og
alulegeringer

Terpentin og petroleum

Eternitt, plexiglass, | Vann
plast, gumm,
isolasjon

Stikksagblader

Fargesystemet gir deg fordeler:

P 4 forskijellige farger viser hvilket Tre

stikksagblad som skal anvendes il
hvilket materiale

Merking med * gir enda flere fordeler:

Her finnes tre anvendelsesorienterte  ***

kvalitetstrinn
— Hver anvendelse har sitt
passende stikksagblad o
— Gir best mulig kombinasjon
mellom arbeidstykkelse og
stikksagblad "

— Gir best kutteresultat

Spesialblader

o

Uansett hvor godt stikksagbladet
skjeerer, haye mekaniske og temper-
aturbelastninger forkorter levetiden pa

stikksagbladet.

Ved skjzering av rustfritt og syre-
fast, ma hastigheten pa mask-
inen reduseres kraftig og evit.
pendelbevegelse slas av.

. Viser tangen

. Tannet lengde i mm

. Antall tenner pr. mm

. Bladets tykkelse

. Multiblade. Skjserer i bade tykke
og tynne materialer

. Bladets kvalitet

. Ant. pr. pk. og art. nr.

. Bildene i de rede rammene viser
hva bladet er spesielt godt egnet
for
9. Anvendelser som bladet kan

benyttes til

10. Viser bladets egenskaper

11. Sikkerhetsbilder

12. Art. nr.

GO ON—

o N O
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forskijellige jobber.

Metall  Bygg/  Rustfritt og
Universal syrefast
stal

Heykvalitetsblad, gir hoy
skjserekapasitet og lang
levetid

Stikksagblad av hey

kvalitet for krevende
skjeerejobber

Godt standardblad for
normale anvendelser

7] Multiblade med progressiv tanninndeling for tynne og tykke materialer, raskt og
rent snitt. Meget godt egnet pd byggeplasser fordi et og samme blad gjer mange

"Selvforklarende" pakker finnes hos Wirth.
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a4
Informasjon stikksagblad

’§
N\
e

Materiale
Tange
Kvalitet
Pk./stk
Utfarelse
Tenner pr
mm

Lengde total|®
mm

Tannet lengde
mm
Tykkelse
mm

AI"“. = N r.

0608 116 345 |1=5
0608 116 346 | 1=25

w
N
o
O

Bi-Metall |2,4-5
progressiv

1,25

0615 27540 |1=5 4,3 | 100 | 74 | 1,25

061529033 |1=5 Bi-Metall | 3,3 | 132 | 91 |1,25

slipt

% %k %k

Qi

061520540 |(1=5 4,3 | 117 | 106 | 1,25

0608 11595 |1=3 HM grov K30 | 77 | 50 | 0,8

0615 050 25" |1=5 Bi-Metall 25|77 | 53 |10

skarp/vikket

061507530 |1=5 3,0 [ 100| 75 | 1,0

* %

Bi-Metall
vikket/ 2,5 | 117 | 90 1,0

frest

061509025 |1=5

0615 117 105 |1=5 132 | 107 | 1,0

Tangen passer til:

Wiiirth STP, AEG, Atlas Copco, Bosch, DeWalt/Elu, Festool, Hilti, Hitachi, Kress, Holz-Her, Makita, Metabo und Skil

0608 116 008~ 1=5 3,0 |100| 75 | 1,0

0608 116 009'| 1=5 3,0 [ 100| 75 | 1,0

HSS
vikket/

frest 20| 132|110 10

0608 116 105 | 1=5

0608 116 106 |1=5 1,2 1132|105 | 1,0

0615250 10 |1=3 1,0 77 | 53 | 1,0

061525014 |1=3 HM 14177 | 50 | 1,0

slipt

% %k %k

L
o=
|
=
n
=)
(-4

0615290 14 |1=3 1,0 [ 117 ] 89 | 1,0

1 = Spesielt for kurvesaging A = Spesielt for aluminium
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Informasjon stikksagblad N/ /T
N |t i
T |8
9 [0} o o 2
g o ~ =2 - [0} = ;2
I3 8) = @ 4 8 _8) I L
[e] c g : \-E c £ c £ EE X £
=R Art.-Nr. a 5 LE|QE|SE | €
% x (0608 116123 |1=5 Hss  [1.22,6 100 | 75 | 1,0
E * 10608 116 124 |1=25 m progressiv
0608 116 104 | 1=5 HSS 2,5 |100 | 75 |1,25
m skarp/
slipt konisk
061505012 |1=5 m 12| 77 | 50 | 1,0
*
*
s 0615050 15 |1=5 m Bi-Metall | 1,5 | 77 | 50 | 1,0
T belget
8 .
23 oo 1 emCrorrTwTE 20| 77| 50 | 1.0
c
o
c % 0608 116 007 | 1=5 0,7 | 77 50 1,0
O
g ecTTw.
(&
.;:Of 0608 115 93 1=5 m ],2 77 50 ],0
HSS
9 bolget
3 0608 116 006 | 1=5 m 2,0 77 50 ],O
O
<
Z 0608 11594 |1=5 m 1,2 77 50 1,0
E
* Bgl\/l\etoll
t
061515020 |1-5 | o P9 1 20| 88 | 63 | 1,0
0608 116 088 | 1=5 m 07 | 77 | 55 | 0,8
c
‘0
55
~
& 0608 116 082 | 1=5 1,2 | 88 63 1,0
2 [ ot e
5
2| , 0608 116083 |1=5 HSS 20| 80 | 63 | 1,0
[+ % beiget
0608 16087 1= | e Sl Il I
CeOBTIOntE 17| eI R 01100 70 1

1 = Spesielt for kurvesaging
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I WURTH

FAGFOLK VELGER WURTH

[ (]
L 1 = i
4
L r
T |8
[0) ro o o))
3|y 2 3 R ERERE
) = - 2 ¥} [}
2l @ 5 : 2 ce| 2¢ gE ~E
> |2 | < |Art. nr. o ) LE|BE|RE |2E
0608 116 234 |1=5 L g e gy HCS | 23| 117 | 90 [1,35
0608 116 235 |1=25 o A 00 L progressiv
+ | 061507540 |[1-5 iy R A BiMeall | 4,0 | 100 | 75 [1,25
& S ; skarp og vikket
061511833 |1=5 e BiMetall skarp | 3,3 | 132 | 108 | 1,5
;_) A A e A S e e e i e i e el e R ogs“pf
2 0608 11591 |1=5 e 4,0 | 100 | 75 | 1,25
_§ 0608 115910 |1=25
2 0608 11691 |1=5 e W it - 5 S 40 (100 | 72 | 1,7
i)
g 0608 117 91 [1=5 R S— 40 (132|104 | 1,7
‘q_; e Gl P kHCS
aL
4 [os0811891 fi=s TR ikkatY | 40 [ 152 [ 126 [ 1,25
& 0608 116 113'[1=5 A e 40 [ 100 | 69 [1,25
I;.-: j‘% 0608 116 100 |1=5 e S WURTH e 40 | 100 | 75 | 1,25
" =
G . 060811592 [1-5 e T 2,5 100 | 75 | 1,35
n‘g * e e
£ 3
%5 0608 11590 ]=5 i T WNTH L 410 ]OO 75 ]/35
€% | 0608 115900 |1-25
© 22 [060811690 [1-5 - 40 | 100 ] 72 | 1,7
= 8 R B R B e e kHCS
- . skarp og
¥ 0608 11589 |1=5  emm zwmn e | oniskshpt | 30 [1170] 90 [ 15
)
S 0608 116 112%1=5 T T 1,3 77 50 1,0
S | smwssmvEaiimem
e,
2 0608 116 11121=5 AR S 2,5 [ 100 | 75 |1,35
) . ol S
<
o 061507525 |1=5 e — BiMetall | 2,5 1100 [ 75 | 1,25
i’C_‘_) TR I W LT ST R ¥, konislfs“?)t
g 0608 116 102 [1-=5 —— HCSbolget | 2,0 | 77 | 50 | 1,0
"m““._.“.u.n: s adana ogfrest
, | 0608 116 103'1=5 S Cy HCS 20| 77 | 50 | 1,0
trermm bzlget
0608 116 099 |1=5 ; HCs 30| 100 | 75 | 1,25
oo bk st b e ek vikket og frest
.GE, 2 061517540 |1=5 e e B;_M;:?Sn F;ﬁ:—,'rog 4,0 | 100 | 75 |[1,25
& 0608 116 080 |1=5 r i 3,0 | 88 63 | 1,25
a B s s ST
= 0608 116 081 |1=5 HCS
* = | e NI IR—8 LN ] F 4,0 88 63 ],25
(= * e restoF
S konisk slipt
3 0608 116 086 |1=5 T 4,0 | 100 | 75 1,25

1 = Spesielt for kurvesaging

0608 116 113=tannet pa begge sider
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2 = Omvendt snittretning 3=Spisstannet
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