
OSO kolbenøkler er beregnet for bruk ved montering/demontering av OSO elektriske varmeelementer. 
Kolbenøklene er utført i galvanisert stål med hull for tiltrekking ved hjelp av en skrutrekker e.l. 
KN-1 kombinerer nøkkel for 1” og 5/4” elementhoder.
KN-2 kombinerer nøkkel før 1 1/2” og 2” elementhoder.

OSO KN kolbenøkler krever ikke noe spesielt vedlikehold. 

For tekniske mål, se baksiden. 

OSO Kolbenøkler kombi

Kolbenøkler kombi for 1”+5/4” og 1 1/2”+2”

Forandringer forbeholdes

Varenr.
NRF

 Vare-
betegnelse Beskrivelse Dimensjon

801 5322 KN-1 Kolbenøkkel liten, galvanisert stål for 1” og 5/4” element 1” - 5/4”
801 5323 KN-2 Kolbenøkkel stor, galvanisert stål for 1 1/2” og 2” element 1 1/2” - 2”

FORDELER

Ventil for utskiftning 
på eldre OSO bolig-
beredere. 

KOLBENØKLER - For OSO elektriske varmeelementer
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