POWER BAR

FABRIQUE EN FRANCE

Noua generatie de rangi

Fabricat in Franta

350 mm // 1a
600 mm // 247
900 mm // 36
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Pe partea zonei de extragere a cuielor
forma capului are o curbura progresiva
care permite o forta de extragere
imbunatatita cu 60%.

La ridicarea unei piese pe plan
vertical, unghiul PowerBar face
posibila o prindere facila si sigura
cu mana pe corpul barei, astfel se
dezvolta mai multa forta. Prezentare Video

Efort redus, putere si performanta
imbunatatita.
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Corp cu sectiunea ovala
« Corp cu sectiune ovala

- rezistent in directia fortei aplicate
+ nu flexeaza

+ nu se indoaie

Extremitati aplatizate si ascutite
Varfurile sunt largi si subtiri. Acest lucru permite
sa se potriveasca oriunde si in profunzime.

STABILITATE
O baza larga si stabild, asigura o
stabilitate perfecta pentru ridicare

Fabricat in Franta

PowerBar este fabricat integral in fabrica
din Chambon-Feugerolles din Loire
din Franta. Este forjat cu know-how-ul

sau extragerea cuielor.

ERGONOMIE

Sectiunea ovala asigura o prindere
confortabila adaptata mainii.

ancestral al sculelor Mob, cu traditie in
acest domeniu din 1743.

Etapa 4: slefuire

Etapa 2: cdlire Etapa 5: finisare

Etapa 1
Debitare / Aceasta etapa este utilizata pentru taierea barelor de otel la dimensiunea corectd. Forta de tdiere este de 120 de
tone. In acest stadiu, exista si o verificare automata a dimensiunilor.

Etapa 2

Forjare / Bara de otel este incdlzita prin inductie la 1200 ° C. Se realizeaa o verificare pyrometrica pentru a va asigura cd
temperatura este corectd. O linie de forjare robotizata face posibila forjarea ambelor extremitati ale produsului. Apoi, urmeaza
un tratament termic selectiv pe zonele active de lucru, astfel incat sa obtina o calire de calitate. Capacitate de productie 1000
bucati pe zi.

Etapa3

Vopsire / Barele sunt curatate si sablate cu granule din otel pentru o aderenta cat mai bund a vopselei. Vopseaua epoxidica
este pulverizata cu pistolul. In final produsele vopsite ajung in cuptoarele de coacere. Calitatea este verificata printr-un control
digital al grosimii vopselei, precum si printr-o inspectie vizuala generala.

Etapa4
Slefuire / Slefuire manuala pe partea activa si ascutirea in formd conica.

Etapa 5
Finisare / Capetele slefuite sunt lacuite pentru a asigura protectie impotriva coroziunii. Se pun capace de protectie la varfuri
pentru a proteja utilizatorul. La final se face etichetarea si pregatirea produselor pentru transport.

Etapa 1-2: debitare-forjare

S.C. MOB & IUS S.A. o
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