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1. Réndelradmontage —Auswahl Randelprofilam Réandelrad (DIN403)

Réndelprofil am Werkstiick (DIN 82)
Bearbeitungsrichtung
RAA RBL RBR RGE30° RGE45°
Werkzeugserie . o o o o
Fo-L/F2S radial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1xBL30%1xBR30 1xBL45%/1xBR45
axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL3071xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
radial und axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°

2.Einstellung der Spitzenhdhe

Die Spitzenh6he ist im Werkzeughalter integriert und entspricht der Schaftoberkante,
bzw. dem Zentrum des Gelenkbolzens.

Gelenkbolzen

Schaftoberkante

3. Einspannposition des Werkzeugs
3.1 Radiale Bearbeitungsrichtung 3.2 Radiale und axiale Bearbeitungsrichtung

TX Einspann-
winkel 90°

3.3 Axiale Bearbeitungsrichtung

e
o <
82&» VA
Freiwinkel 2°

Pragetiefe:
50°
R 1 N

4. Zustellung in X-Richtung T—— )

Zur Zustellung der Randeltiefe wird in X-Richtung auf N

das Werksttick gefahren. Die Profiltiefe entspricht ca.

der 1/2 Teilung (bei einem Flankenwinkel von 90°).

+

5.Kiihlung/ Schmierung

Wir empfehlen einen reichlichen Zufluss von Kihimittel / Schneiddl, um das Einwalzen
von Materialabblétterungen zu verhindern und die Standzeit der Randelrader zu erhéhen.

6. Verweilzeit bei der Randelung

Nach Erreichen der Endposition (Zustellung in X-Richtung, Randel voll ausgepragt)
sollte die Verweilzeit nicht mehr als ca. 5-10 Umdrehungen des Werkstticks betragen.

Magliche Probleme und deren Beseitigung

Fehlerbehebung: Ursache / Grund: Behebung:
Starker Materialaufwurf am Freiwinkel nicht richtig eingestellt. Freiwinkel korrekt einstellen
Réndelende. (siehe 3.3).

Profil erscheint ,, zerdrickt". Um erforderliches MaB zustellen

(siehe 4.).

Werkzeug drtickt im Profilgrund auf
Werkstiick.

Profil ist nicht voll ausgebildet.  Zustellung ist kleiner als Profiltiefe. Um erforderliches MaB zustellen

(siehe 4.).

Werkstick lauft nicht rund.
Planschlag.

Profil ist unregelméaBig scharf. Werkstiickdurchmesser tiberdre-

hen. Plandrehen.

Réndelrad lauft stellenweise schwer -
es gibt Verzerrungen.

Profil erscheint mit ungleich-
méBiger Struktur.

Réndel ausbauen, reinigen, feten
und wieder sachgerecht zusam-
menbauen.

Profil ist ungleichméaBig, hat
Druckstellen und ist meist an
den Spitzen ausgebrochen.

Spane werden in das Profil eingewaltz. ~ Auf Kiihlung und Spiilung achten!

Méglichst mit Hochdruck (5.)!

Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten. © Alle Inhalte, inklusive Bilder und Grafiken sind urheberrechtlich
geschitzt. Jede Vervielfaltigung oder Abbildungen einzelner Inhalte ist ohne Einwilligung des Rechtsinhabers
QUICK Tooling GmbH untersagt. Alle Rechte bleiben vorbehalten.
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1. Assembly of knurling wheels—Required knurling wheel (DIN403)

Knurling profile on work piece (DIN 82)
Tool direction
RAA RBL RBR RGE30° RGE45°
Tool series . o o o o
Fo-L/F2S radial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1xBL30%1xBR30 1xBL45%1xBR45
axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°
radial and axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°

2. Adjustment of center height

Center height is integrated and corresponds to the top of shank (or center of pin).

Center pin

Top of shank

3. Clamping position

3.1 Radial tool direction 3.2 Radial and axial tool direction

Clamping T
TX angle 90° X

3.3 Axial tool direction

-
—— e — m — — — -~
o <
88 7
Clearance
angle 2°
Profile depth:
90°
o 1 N
4, Setting in X-direction T—— o
In order to adjust the profile depth, move in X-direction N
onto the work piece. The profile depth corresponds to
about 1/2 the pitch (with flank angle 90°).
+

5.Coolant/Lubrication

We recommend sufficient use of coolant / lubricating oil, to prevent
chips from being rolled in and to increase the knurling wheels’ life time.

6. Dwell time

After reaching the end-point (setting in X-direction, profile fully formed),
the dwell-time should not exceed 5-10 rotations of the work piece.

Trouble Shooting:

Problem: Cause: Solucion:

High material displacement at
end of knurling profile.

Clearance angle not set correctly. Set clearance angle correctly

(see 3.3).

1. Montaje de la moleta—Seleccion perfil de moleteado en la moleta (DIN 403)

Direccién de Perfil de moleteado en la pieza (DIN 82)
) mecanizado RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45°
Serie de
herramienta radial 2xAA | 2xBR | 2xBL 1xBL30%1xBR30° 1xBL45%1xBR45°
F2-L/F2-S
axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL4571xBR45°
radial y axial 2xAA | 2xBR | 2xBL 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45%1xBR45°

2. Ajuste de laaltura de las puntas

La altura de las puntas esté integrada en el portaherramientas y corresponde al borde
superior del véastago o al centro del perno articulado.

Perno articulado

Borde superior del vastago

3. Posicion de fijacion de la herramienta

3.1 Direccién de mecanizado radial 3.2 Direccion de mecanizado radial y axial

90° 90° z

Angulo de
TX fijacion 90° TX

3.3 Direccién de mecanizado axial

e
88° < 7
Angulo de
incidencia 2°

4. Aproximacion en direccion X

Profundidad de perfil:

Para la aproximacion a la profundidad de moleteado N
se desplaza en direccion X sobre la pieza. La profundidad

de perfil corresponde aprox. a la 1/2 de paso (con

un &ngulo de ataque de 90°). =+

5. Refrigeracion/ lubricacion

Recomendamos una alimentacion suficiente de refrigerantes / aceite de corte,
para evitar un sobrelaminado del desprendimiento de material y aumentar
la duracion de vida de las moletas.

6. Tiempo de permanencia durante el moleteado

Después de alcanzar la posicion final (aproximacion en direccion X,
moleteados completamente marcados), el tiempo de permanencia
no deberia superar aprox. 5-10 rotaciones de la pieza.

Posibles problemas y su solucion:

Descripcion del fallo: Causa /motivo: Solucion:
Elevada acumulacién de
material en el extremo de

moleteado.

Angulo de incidencia no correctamente
ajustado.

Ajustar correctamente
el angulo de incidencia
(véase 3.3).

1. Montage de molettes— Sélection du profil des molettes suivant (DIN403)

Profil du moletage sur la piéce a usiner suivant (DIN 82)
Sens d'usinage
RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45°
Type de moleftes | ) 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1xBL30YIXBR30° | 1xBLA5Y1xBRA5®
F2-L/F2-S
axial 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL307IXBR30° | 1xBLA5Y1xBRA5°
radialetaxial | 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBLA5YIXBRA5®

2. Réglage de la hauteur de centre

La hauteur de centre est intégrée dans le porte-outil et correspond a la face supérieure
du carré ou au centre de I'axe darticulation.

Axe d'articulation

Face supérieure

3. Position de serrage de l'outil

3.1 Sens d'usinage radial 3.2 Sens d'usinage radial et axial

! - = ___ - @
— —
<
90° %0° z
Angle de T
TX serrage 90° X
3.3 Sens d'usinage axial
... =
e
8&» 7
Angle de
dépouille 2°
Profondeur de profil :
90°
. 1 N
4. Approche endirection X T—— o
Pour approcher la profondeur de la molette, on avance I
vers la piéce a usiner en direction X. La profondeur de
la molette correspond a env. 1/2 pas (pour un angle de
bréche de 90°). =+

5.Refroidissement/ lubrification

Nous recommandons un apport suffisant de réfrigérant / huile de coupe pour prévenir
le roulage des copeaux et pour augmenter la durée de vie des molettes.

6.Temps d'arrét momentané au moletage

Aprés avoir atteint la position finale (approche en direction X, moletage totalement
formé), le temps d'arrét momentané ne devrait pas dépasser env. 5 a 10 rotations de
la piéce a usiner.

Problemes possibles etremédes ay apporter :

Description du défaut: Origine / cause: Dépannage:
Régler correctement I'angle
de dépouille (cf. 3.3).

Fort rejet de matériau
a l'extrémité de la molette.

Réglage incorrect de I'angle
de dépouille.

Profile appears ,,squeezed”.

Knurling tool presses on work piece.

Adjust setting in X-direction
(see 4.).

Profile not fully formed.

X-feeding too small.

Adjust setting (see 4.).

Uneven profile sharpness.

Work piece does not run smoothly.
Axial run-out.

Turn work piece diameter to achie-
ve concentricity (= +/-0,05 mm).

Uneven profile structure.

Knurling wheels do not run smoothly —
distortions occur.

Disassemble knurling wheels,
clean, lubricate and assemble
correctly.

Profile ist uneven, contains
drag marks and points are
frayed.

Chips are rolled into the profile.

Ensure supply of sufficient coolant
/lubrication! Preferrably with high
pressure (5.)!

Knurling profile not sharp.

Worn knurling wheels.

Replace with new
zeus knurling wheels.

El perfil aparece “aplastado”.

La herramienta presiona en el
fondo del perfil sobre la pieza.

Aproximar por la medida
necesaria (véase 4.).

El perfil no esta completa-
mente conformado.

Aproximacion es inferior
ala profundidad del perfil.

Aproximar por la medida
necesaria (véase 4.).

Nitidez irregular del perfil.

La pieza no gira concéntricamente.
Excentricidad axial.

Repasar al torno el didmetro
de la pieza. Refrentar al torno.

El perfil aparece con estructu-
ra irregular.

La moleta marcha pesada en algunos
puntos —existen distorsiones.

Desmontar, limpiar, engrasar
y volver a ensamblar la
moleta adecuadamente.

El perfil es irregular, tiene
puntos de presiones y esta
en la mayoria desprendido en
las puntas.

En el perfil se sobrelaminan virutas.

iObservar refrigeracion y lavado!
A ser posible con alta presion
(véase 5.)

Le profil semble « écrasé ».

Loutil est en saturation
au fond du profil.

Approcher a la cote requise
(cf. 4.).

Le profil n'est pas
entierement formé.

La plongée est inférieure
a la profondeur de profil.

Approcher & la cote requise
(cf. 4.

Laréte du profil est
irréguliére.

La piéce a usiner ne tourne pas rond.
Mal rond.

Tourner le diamétre de la piece a
usiner. Surfacer.

Le profil a une structure
irréguliere.

La molette a par endroit des difficultés
atourner—il y a des contraintes.

Démonter la molette,
la nettoyer, la graisser
et remonter conformément.

Le profil est irégulier, présen-
te des empreintes de l'outil et
est fréquemment brisé aux
pointes.

Les copeaux sont collés
dans le profil.

Veiller au refroidissement
etau rincage ! Si possible
a haute pression (cf. 5.) !
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INSTRUZIONI PE'USO

QUICK Godroni F2-L/ F2-S
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QUICK, cepust / HakaTHbiii uHcTpymeHT F2-L / F2-S

1. Montaggio del godrone — 1. 15 (DINAOBHR ) el LFA- OB : 5B~ OEEDINAS) 1. Morax Haxaroro pania ~Bu6op npodhwtt Hakaoro panvea (DIN403)
Selezione del profilo della godronatura sul godrone (DIN403)
Direzione della Profilo della godronatura sul pezzo (DIN 82) P TH ERRTERE ( DINS2AR#E ) OB E W EDF—1 > THAR ( DINS2) Mpodunb HakaTkn Ha o6pabat n3g (DIN
: 1T W HarnpasneHue 82
lavorazione RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45° RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45° RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45° 06paboTkm )
- w_ RAA | RBL | RBR | RGE30° RGE45°
Seg;fﬁ;f‘g‘" radiale 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1xBL30%1xBR30° | 1xBLA5Y1XBRA5® gﬁ?{s 2] 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1xBL30Y1xBR30° | 1xBLA5Y1XBR45® F2—jL /g_s &5 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1xBL3071xBR30° | 1xBLA5%1XBRA5® Cepus
CTpyM nbHoe 2xAA | 2xBR | 2BL | 1xBL30Y1xBR30° | 1xBLA5Y1xBRA5®
assiale 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL307IXBR30° | 1xBLASY1xBR45® i) 2xAA | 2BR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBLA45%1xBRA5® B 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBL45%1xBRA45® MHFZ—L/EZH-EO i B
2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30Y1xBR30° | 1xBLA5Y1xBRA5®
radiale e assiale 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBLA5%1xBR45° 1R 16+ @ 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBL45Y1xBR45° BB o%AA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30YIXBR30° | 1xBLA5Y1xBRAS aKcvansHoe X X X X X X
papmanbHoe | 2xAA | 2xBR | 2xBL | 1XBL30%1xBR30° | 1xBLA5%1XBRA5®
aKcunanbHoe
2. Regolazione dell'altezza della punta 2, TRPERRE LEBRORE 2. PeryrupoBKka BEpLLHA PEXYLLE/ KoM

Laltezza della punta & integrata nel portagodroni e corrisponde allo spigolo superiore dello stelo owvero al BEEY—ILOLE®2VEE> ORL)

. RPN A DR ERE (REDRPOH )
centro del perno articolato.

BeplumHa pexyLueli KpoMKu BCTPOEHa B AEPXKABKY U COOTBETCTBYET BEPXHEMY Kpato
PYKOSITKM UM LIEHTPY LIApHUPHOro GonTa.

E

perno articolato LLlapHupHbIi 6onT

spigolo superiore dello stelo BepxHui1 kpait pyKosITKU

3. Posizione di serraggio dell utensile 3, Tt 3.97V71RE 3. TonOMEHME 3aHUMA UHCTDYMEHTA

3.1 Direzione della lavorazione radiale 3.2 Direzione della lavorazione radiale e assiale 31 VR EREIMIA, DHF0E RE THRE 3.2 FEFHEMIEN, ITRA0EEBE THZE 31 BFENOY-)LE

32 BB ENDOY—ILBE

3.1 PaguanbHoe HanpasrneHve 06paboTin 3.2 PapvianbHoe 1 akcvianibHoe HarnpaerieHve 06paboTku

- - @@ - @ .= ... _ =__ __ _____§8=& - @ _____= - _ _____ = @ _____ = @
— — — — — — —
< < < <
90° 90° z 90° 90° z 90° 90° z 90° 90° z
angolo di T T OERISAE T ISUTH T Yron T
TX serraggio X X X X E90° X 3axkuma 90° X
90°
3.3 Direzione della lavorazione assiale 3.3 {VEAEETREMIEY, TIRMesE BE THTE 33EAEAOY—ILEE 3.3 AKavanbHoe HanpasrieHiie 06paboTku
... _ = _ ... _ = _ ... .= ... _ = _
— — —
gg&» z 88&» z 88&» z 88&, z
angolo di 28 TIHRERARIA) DRFA SapHuit
spoglia 2° FRAE yron 2°
rofondita RIERE >
Zel profilo: ’ iR Ty6uHa npodpmnsi:
90° 90° 90° 90°
1 "N i 1 N

4. Incremento in direzione X

4 X HlpiaiRE

BERTVRE , X @ BBEE T &,
Q0B 3R £ Y IR U FC A8 RI MY R TEIRE N thr e

4XFRNEYTAST

WRE ZHAEIT R, XFEICY—ILEZBBHL r
WHIMCHAGERT, WRESBREY FO12ICE

4.Monava B HarpaeneHm X

0.5

T—- =
Per 'incremento della profondita della godronatura si trasla N
sul pezzo in direzione X. La profondita del profilo corrisponde

T——o'

[ins noaaum ryBuHbI HaKaTKY BbINONHSETCS -
[IB/DKEHVE 1o obpabaTbiBaeMoit AeTanu B Hanpasie-

acirca 1/2 passo (per un angolo dei fianchi di 90°). BB —% bEET, (LAER0°) Hyn X. [1y61Ha Npochuns COOTBETCTBYET MPUMEPHO
+ + 1/2 wara (Mpv yrme npocmna 90°). +
5. Raffreddamento/ lubrificazione 5, i 5, il i 5. Oxnaxervel cmaska
Raccomandiamo un abbondante apporto di refrigerante / olio da taglio al fine di impedire inclusioni ARV T 6 KBRS HR R E B i AR M RHUR B R M BR R A9 18 L AHEERETICHBELTTE V. U< TOMHMAKFRI—ILOFERE Mbl pekoMeHayeM 06unbHY0 06paboTKy OXTaXAAIOWMM BELLECTBOM/MACIOM
di materiali sfaldati e di aumentare la durata utile dei godroni. R ED. @HET, [INS CMa3KN M OXNXKAEHUS PEXYLLErO MHCTPYMEHTa NSl NpeaoTBpaLleHus
3aKaTa OTCIaUBAIOLMXCA YACTUL MaTepUana 1 yBEIMUEHNst CPOKa CryXBbi
HaKaTHBIX POSINKOB.
6.Tempo di mantenimento della godronatura 6. FEEE 6. RITIBAL 6. [IrMTENBHOCTL BOSIIEHCTBIA MM HalkaTke
Dopo il raggiungimento della posizione finale (incremento in direzione X, godronatura perfettamente RN TRETHNEES CRENIERE R ) , RIWE T (s BHEERETACHBLTTE V. YUK TOBMBAKFKRI—ILOFRE Tocrie AOCTUXKEHMSI KOHEHHOMO NONOXEHMA (Noaaqa B HanpaBsieHun X, Hakatka
incisa) il tempo di mantenimento non dovrebbe superare i 510 giri del pezzo circa. KPR ) , Rip B RN AT ERIE5-105%, WHET. MOSHOCTBIO OTreYaTaNack) A/MTENBHOCTb BO3AENACTBUA HE [AO/DKHA COCTAB/ISTb
6onee yeMm npuMepHo 5-10 060poToB 06pabaTbIBaeMoii AETa/M.
Problemi possibili e loro eliminazione: BRAR NTNY1—T4Y BoaMOHbIe MPOBIeMb 1 VX yCTpaHeHHE:
Descrizione del difetto: Causa/ motivo: Eliminazione: A FA R S RA : KK Onucanue gedekra: MpunumnHa / ocHoBaHHe: YcTpaHeHue:
Forte sollevamento di Angolo di spoglia non correttamente Impostare correttamente REREAR AT BEHRET BESRLSM|M3.3 F—U T TIRDE DY) T A EY T WFAEEEL<HET OBurbHas HacbIrnb 3apHv ein(e;r) v yron KoppexTHO HacTpouTL
materiale impostato. I'angolo di spoglia (vedere 3.3). RHERERE RRERRA EXNEBEETD DL THEIM &S FTED 3 (338M8)) marepuarna Ha KoHLe OTperynmMpoBaH 3apHW yron (M. 3.3).
sull'estremita della godron- WRERKRA - HaKaTk. HEBEpHO.
atura. - - TR TBIEEE V=)L EHEIH IR XBEOFREE (458)
’g%iﬁﬁgﬂ“ gégﬁqﬂglift gégiﬁﬁztiﬁE TLES, TETLS TMpochurib BoIFAAUT VIHCTPYMEHT faBuT Ha TMonaya HeobxoaMMOoro
Il profilo appare “spiegazzato”.  Lutensile preme sul pezzo alla Incrementare della misura FE"HYEL ElEpaki:s KB IRXAE o N " N - «pasfaB/eHHbIM. obpabaTbiBaeMoe 13nenve pasmepa (cMm. 4.).
base del profilo. richiesta (vedere 4.). o - - FRA+ 2L 7% XABDRE N NEFTED XBEEOFREE (438) B OCHOBaHVM MPOWTS.
TEERETHH XF et @A ESRIBIE ST o -
Profilo non completamente Lincremento & inferiore alla Incrementare della misura AR ﬂ’gg"/ v=TENE— E%‘J’M HRSACEELTL ggﬁﬁggﬁg%? i f:_ > TMpodwnb 06pazyercs He lMopava MeHbLLe YeM IMopava HeobxoaMMoro
formato. rofondita del profilo. richiesta (vedere 4.). o TIEL Vo |45 D nT Y L L 4).
P P EERE TR TSR HEPO SN % ( 2+-0.05mm) rOTHOCTHO yBua P pasvepa (ar. 4).
II profilo ha una nitidezza Il pezzo non gira coassialmente. Diametro del pezzo TERRER FRE HATURIEE N N " HepagHoMepHast ObpabarbizaeMas feTanlb O6TOUMTb aM
imegolare. Planarita. eccessivamente serrato. ' +-0.005mmiIXEE FARDBIEA G —THBWV i[k ;; \,—)L/Jr BSAICEEZLT ;51 ;)LE(;;;[T{ _ﬁﬁ-;z qe‘ﬁzrrb np%d)wnﬂ. BIDKETCS! He 110 KpyTy. o6pa6aTb|BaeM:rToP
Tornire in piano. VE W, EBRTOTE A
p! A SR FTRILRET ORI BB [opuzoHTasbHOE b1eHve. (M)ga“;c:r: MonepeuHas
II profilo presenta una In alcuni punti il godrone scorre Smontare il godrone, pulirlo, HEFERE ERAEBALE, o o N — .
struttura con difficolta —vi sono distorsioni. ingrassarlo e riassemblarlo RIEERER FARA" *ﬁ'f\ ’JJ\U STHTRSE ’?mﬁ%m&ﬁ'ﬁ Tpodwnb NosBRsETCs HakaTHbIN poni K MecTaMm a306parb HakaTky,
non uniforme. aregola darte. TRE IR L 5l ?..,/J‘ ’ci BB, ERAENTVD E:f%ﬁ%?éft C HEpABHOMEpHOI MPOXOAHT C TPYHOM — OUICTUTH, CMazaTh
) o S ) — - . FiREZINTLS BIEESTA EEL CTPYKTYPOiA. MpUCYTCTBYET AedhopmaLivs. 1 cHoBa cobpaTh
II profilo non & uniforme, Presenza di trucioli durante la Fare attenzione al raffreddamento WHATE MREBHRE BEERSHRRE W(588) o0 LM
ha dei godronatura del profilo. e al lavaggio! Se SUFIN TR TS FRICEHHE L BRI RS, 5 - - o6pasom u
punti ammaccati ed & possibile ad alta pressione BHBEMHS BRA > ¥ =T THn RA—LAFBERLTVS E? é?‘ ?;Tg WARA — PasoM.
spezzato (vedere 5.)! " o N oS Tpodwnb HepaBHOMEpeH, CTpy>KKa 3aKaTblBaeTcst CriefvTb 3a oxIaxae-
soprattutto sulle punte. RIRETR RIALER gigﬁﬂ@ C MOMIOCaMM OT HAXKVIMa 1 B Npowib. HYEM 1 NpoMbIBaHIEM!
B OCHOBHOM 06TEpT Ha o BO3MOXHOCT
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REBFEARTACHEF. OFFENE , BEE A BB EZRRAUYRY. REQUICK Tooling GmbH A, B1EEHIsE
HEMEARE, REPTERF

Con riserva di modifiche tecniche ed errori di stampa. © Tutti i contenuti, incluse le figure e i grafici, sono protetti da
diritti d'autore. €’ vietata qualunque riproduzione o rappresentazione di singoli contenuti senza previa autorizzazione del
titolare dei diritti QUICK Tooling GmbH. Tutti i diritti riservati.

Cod. art. 09PRO0076/ 03/2015

FERLICEMNEERETSENERELET, BECOVTHAEZAVEEA, OERE (BE RRED)
E{FHEPTE TH3QUICK Tooling GmbH OFFAIZL ICAY DHAEER: HE IS EERUET, BEMITHE.

TexHneckvie XapakTepUCTVKV MOryT BbiTb M3MeHeHbl. © Homepa AeTarell AaHHOO KaTasiora paspeluaeTcs
KOMVPOBATL U pasrialLaTh A/ist iobbix Lienei 6e3 n1csMeHHoro paspetuerms QUICK Tooling GmbH. Bee npasa
3alLMLLIEHbI.
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