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ESNEK HONLAMA

YUZEY ISLEME, KOSE YUVARLAMA, FINISH, SUPERFINISH, PURUZ DUZELTME, CAPAK ALMA

IDEAL YUZEY Klasik Metodla iglenmis E-UPEHFI?:IDEP:-EWMM
%20-40 VADI Yizey
ba o & ol

%60 PLATO

T e E

ONCE SONRA

ESNEK — COKYONLU - BENZERSIZ KARAKTERISTIK OZELLIKLER

ESNEK BAGIMSIZ ASINDIRICI TOPLAR — KENDINDEN MERKEZLEME — OTOMATIK ASINMA TELAFiISi
STANDART iSPARCALARI - USTUN YUZEY ISLEME FINISH — DUSUK SICAKLIKTA YUMUSAK KESME
FLEX-HONE ONiSLEMDE OLUSAN TEPELERi KESERKEN PLATO BIR YAPI OLUSTURMAKTADIR. BU TEPELERIN KALDIRILMASI
KEGELERIN ZARAR GORMEDEN YERLESTIRILME VE CALISMASINA OLANAK TANIRKEN, CAPRAZ YAPI SAYESINDE OPTIMUM
YAGLAMA SAGLAR. HIDROLIK VE PNOMATIK UYGULAMALAR iCiN IDEALDIR.
HER TURLU CNC MAKINE, TRANSFER TEZGAHLARI, SUTUNLU MATKAPLAR, EL MATKAPLARINDA,
MATKAPLA DELME, RAYBA, TORNA, TASLAMA, LEPLEME, EZEREK PARLATMA, OVALAMA, HONLAMA VB COK CESITLI OPERAS-
YONDAN ONCE VE SONRA KULLANILABILIR.

GENEL VE HASSAS URETIMLER, OTOMOTIV, HAVACILIK, DENIZCILIK, HIDROLIK, PNOMATIK, SILAH VE SAVUNMA SANAYi GiBI
CESITLI SEKTORLERDE KULLANILABILIR.

4MM DEN 914MM'YE TUM OLGCULERDE, 11 FARKLI ASINDIRICI BOYUTUNDA BULUNMAKTADIR.

STANDART URUNLER YETERSIZ KALDIGINDA OZEL TASARIM YAPILABILMEKTEDIR.

HER TURLU iS PARCANIZ iCIN DOGRU ¢OZUM
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DUSUK SICAKLIKLI ASINDIRICI BiR PROSES OLMASI SEBEBIYLE METAL YAPISINDA YUKSEK
DAYANIMLI BiR YUZEY OLUSTURUR. BU METOD OPTIK OLARAK PURUZSUZ BiR YAPI
OLUSTURURKEN METALURJIK OLARAK PARCALI, AMORF VEYA YIRTIKLARDAN ARINMISTIR. TUM

BUNLAR FIRCALARIN RAHAT DALGALANABILDIGI DUSUK BASINCLARDA OLUSTURULUR.

Flex-Hone® stiper finish islemi diger ydéntemlerle elde edilemeyecek kontrolll bir ylizey elde eder. Bu pirizIulik,

geometri ve metalurjik yapiyi igerir.

Esnek blkulebilen yumugak kesme hareketine sahip silindir honlama takimi. Her bir agindirici topun birbirinden
bagimsiz esnemesi sayesinde kendi kendini merkeze ve eksene getirirken asinmaya karsi otomatik bir koruma

saglar.

4mm ¢apindan 914mm ¢apina kadar her tip delik i¢in uygun bir Flex-hone mevcuttur

Klasik yontemle
honlanmis isparcasi
1000X yakinlastiriimis yizey. Amorf ,
parcali ve yirtik yizey yapisi calisma
esnasinda kopacaktir. Sert, rijit
parlatma isleminin klasik sonudur.
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# Ra, Rpk ve Rvk degerlerinde azalma

Flex-Hone 180Kum Silikon
Karburden sonra
1000X yakinlastiriimig

Parca genelinde ¢apraz doku,

parcali, amorf ve yirtiklardan
kurtariimis temiz goériintd.Mikemmel
yari plato profili. Tepelerin cogundan

arindirilmig gukur agirhkh yag

performansl ylzey.

# DUsUk sizinti

# YUksek temas ylzeyi
#» DUsUk yag tuketimi

BAZ|I UYGULAMALAR

Genis alternatifler arasinda dogru asindirici boyutu secimi ile;

#» Olusturdugu ¢apraz doku sayesinde
optimum yaglama performansi

# DOsUk sirtinme
» Gelismis sizdirmazlik

e Yiizey igleme — stper finishing — pUrazltligi dazeltme: 80 Hrc sertlige kadar malzemelerde uygun asindirici
boyutu ile siper hassas Ra 0.06 pym altinda yuzey degerlerine inilebilir. Veya fazla purtzsiz yizeylerde Ra degeri
2um ye yukseltilirken hala istentenen plato finis yakalanabilir. Ayrica dnceki islemlerden gelen izler ortadan

kaldirilarak standardizasyon saglanir.

e Capak Temizleme: Birbiri icine agilan deliklerin capaklarini temizleme islemi, delik giris ve ¢ikislari, mikro capak
alma, kesisen kanallar, kama kanal kdseleri, o-ring yuvalarinin temizlenmesi ve ¢apaklarinin alinmasinda,delme,

tornalama,taslama, honlama lepleme vs. den sonra kullanilir.

+ Kbse yuvarlama: Rayba, torna, matkap ve taslama gibi islemlerden sonra keskin késeleri yuvarlatabilirsiniz.

s Hata dlizeltme: Bagzi durumlarda birkag mikron ila 0.01mm. arasindaki ovallik koniklik gibi kusurlarin diizeltiimesi.

e Temizleme ve kaplama ¢ikartma: Asindirici bir islem oldugundan temizleme pas ¢ikartma ve kaplama s6kme

gibi uygulamalar igin idealdir.
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Flex-Hone ile islem Oncesi ve sonrasi
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Kullanlldigl Bazl Sektorler
= Kompresorler

= Hdrol k S nd rler

= Hdrol kval erve Vallf gaydlari
= Hdrol k motor gévdeler

* Pnémat ksl nd rler

# Buhar kazani parcalari

= Basingli havatakim gbévdeler

= Fren merkezler

» Fren d skler tambur- kampanalar
# Paslanmaz boru parlatiimasi
= Motor gdémlekler

* Subap gaydlari

= Mlzk aletler

» Fsek yatadi ve namlular

= Byel Kollari

= Kes sen yaglamakanallari

= Amort sorler

= Cestl enjektorler

# CGenel mekan k honlama glemler
* Capak almave m cro ¢apak aima
= Ucak motor parcalar

= Cestl havacilik uygulamalari

# 2T-4T Sl nd r,borular

= Golf sopalarinin kafalari

= Hmasraybalari tak ben lepleme ¢n

= Rakorval er

= NUkleer sogutmatipler n n kabu
kaplama gikarilmasi. (Decrust ng)

# Cestl Bkstriderler

= Cestl Enjektorler

-;i_
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Flex-Hone Kullaniml

» Flex-hone takimi klasik bir el matkabinda, CNC Uretim ¢evriminde, yigin tretimde, transfer
tezgahlarinda veya honlama tezgahlarinda rahatlikla kullanilabilir.

#» Flex-hone takiminin kesme sivisi, honlama sivisi olmadan kullaniimasi énerilmez.
Dayanim ciddi oranda azalmaktadir. Vizkozitesi 10-30 arasinda temiz bir sogutma sivisi
yag emisyonu kullaniniz. Ayrica sprey yaglarlada kullanilabilir. Fren merkezlerinde fren
hidroligide kullanilabilir. C6ziict solventler iceren Grlnler ile de kullanilabilir ancak takim
Omri azalmaktadir

# Flex-hone takimi belli bir basingla calisir bu sebeple takim ¢api isleyecegi captan buyuktar.

» Flex-hone delige doénerek girmeli ve ¢ikana kadar ddnmeye devam etmelidir.

# Flex-hone dengeli dénmuyorsa delige girene kadar tam devirde déndirmeyin.

* Dogru deviri segmek icin ilgili tabloya bagvurun. Uygulamaya gére devir yinede farklilik gésterebilir. MUmkin oldugu

kadar disiik temas siresi ile kullanmanizi takim émrii agisindan tavsiye ediyoruz. istenen sonucun alindigi en kisa
islem slresi takim dmrini en uzun yapacaktir. Yiksek hizlarda takim erken asinacaktir. Takimlari manuel uygulama-
larda yUksek hizda kullanmayin.

# Devire bagh olarak dakikada 60-120 strok (paso- gir/gik) ilerlemelerle ¢alisiimahdir. Son pasoda ilerleme arttirilarak
(yaglama performansi icin) 30 veya 45 derece ¢apraz doku olusturulabilir.

= Motor uygulamalari ézelinde islem siresi her bir silindir icin yaklasik olarak 20-45sn arasinda olmalidir. Ancak malzeme,
Oniglem asindirici boyutu, sogutma sivisi gibi faktdrlere bagh olarak degisiklik gdsterebilir.
#» Operasyon sonrasi silindir sicak sabunlu suyla temizlenir ve temizleme firgasiyla firgalanir. Silindir kurutulup temiz bir
kumasla yaglanmahdir. Temiz kumas temiz cikana kadar devam edilmelidir.
#» Takim 6mri birgok faktdre bagl olarak degisiklik goéstermektedir. Malzeme, sogutma, asindirici boyutu, parga boyu,

islem sUresi gibi faktorlere bagl olarak birkag yiz veya 1000 parganin (izerinde olabilmektedir.

Devir Tablosu

Cap Devir
Flex-Hone (mm) dev/dak 1‘
4mm — 1/2” 4-127 1200 — 800
1/27 - 2" 12.7 — 51 900 — 700
2" -4 51 — 101 800 — 600
4" -8 101 — 203 600 — 400
8" —12” 203 — 305 500 — 300
12 —18” 305 — 452 350 — 80
19” — 36” 483 — 914 120 — 60

Grit — Kum PUrtzltlik Tablosu

Not: Degerler bilgilendirme amagli olup, elde edilecek Ra degeri malzemenin dogasi, sertligi yaglama, islem sturesi,
Onislem Ra degeri vs. gibi cok ¢esitli faktérden etkilenir.
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Flex-Hone ASIndIricl Tipleri ve Kodlama

Genis asindirici cesiti ve asindirici boyutlariyla her

ihtiyaciniza uygun bir Flex-hone takimi mevcuttur.
Takimin kodu sapindaki ve ucundaki renkli kodlama

ASINDIRICI e RIT-KUM
[ f «—C sistemi sayesinde tespit edilebilir.
Tutucu Reng Grt-Kum/ UgReng
Asndrrci Tp FEEAz] b A0S 20 [ 40 ] 60 | 80 [120]180]240]320]400]600[800
@
< Sl kon Karblr Cel k, paslanmaz gel k, dokim @ OO @e o0 0oe
Boya Yok
AO Alim nyum Oks't Al m nyum, bronz, pr ng ve yumusak metaller | @ A lelele) (@)
] Zrkon Y
yum 25%
725 Altim nyum 75% Diisiik karbon gel Kler , paslanmaz, dokim. | ' | ee® |||
Z rkonyum al m nyum, Z-Gran, S| kon Karburrden
2% %{K%ngumggj/o uzun takim émrii stenen durumlarauygundur |, | |, |, (@ @ |@|O| /| /|
um ny! %
g Boron Karbiir Ortayuksek karbon cel kler , 50Hrc 1sil slem cel kler , ) Olee oo oe
t tanyum, nconel ve monel
@ Tungusten Karbiir 50%
WC50 S1 kon Karbir 50% ®®OococoeecC ||
Yiksek karbon cel kler
. egzot k uzay ¢agi alasimlari
WCI100 Tungusten Karb(r 100% @@ O 0oee o /||
@ i
LA Lev gated Alim nyum Brgok malzeme ¢ n son parlatma @ Extra hassas ( nce) tek t p(~#1000)
@) N N
D Bmas Karbir, seram k, sert takum el g ve @ 170200mesh O 800mesh @ 2500 mesh
1sil sleml cel kler. 70-80 Hrc Gizer malzemeler

Flex-Hone ASIndIricl Tipleri ve Kodlama

Flex-hone takimlari islenecek deligin nominal capina gore segilir. Flex-hone takimi delikten belli bir oranda buyuk
olarak kullanilir. Bu blyUklik farki kesme islemi igin uygun olan basinci olusturmaktadir. Ornek olarak 22mm lik

bir deligi islemek icin BC7/8”(22mm) takim segcilmelidir. Bu takimin efektif capi 25mm(oversize) dir. Eger islem

yapilacak delik ¢api, listemizdeki honlama ¢aplari tarafindan karsilanmiyorsa listedeki bir blyUk 6l¢lyU siparis

etmelisiniz . Ornegin delik capi 23mm ise.BC7/8 (22mm) ile BC15/16(23.8mm) arasinda kaldigindan BC15/16
“(23.8mm) secilmelidir.
Dogru takim ¢api ve uygun asindirici tipi ve boyutunun secilmesi igin bize danisabilirsiniz.
Dogru takimlandirma igin:

Delik gap!
isparcasi tipi

Flex-hone ile ¢dzilecek problem (ylzey isleme, ¢capak temizleme vs.)
Malzeme (Isil islem varsa Sertlik)
Flex-hone’dan énceki ylizey purizIUligu degeri (Veya bir 6nceki operasyon bilgisi torna,rayba vs)
Flex-hone ile elde edilmesi istenen ylzey purizluluk degeri.

Parca sayisi

Kesme sivisi, yaglama imkani olup olmadigi.

.j'_.i'-_p'" AL g R R IR A T NN R S T R R R § Foo# aal wed
L i 4, i Fdddd LSl Erd
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Karbar, seramik, sert takim ¢eligi ve 1sil islemli ¢elikler. 70-80 Hrc Uzeri malzemeler igin idealdir.

Elmas Flex-Hone

@

(4] Calisma (6] AsIndiricl | Toplam (6] Calisma (6] AsIndiricl | Toplam

Tip Delik Aralig Firca Boyu L. Boy L. Tip Delik Araligl Firca Boyu L. Boy L.
(mm) (mm) (mm) | (mm) | (mm) (mm) (mm) (mm) | (mm) | (mm)
Bc4 4 35-4 45 20 152 Bc1/2" 127 12-12.7 145 64 203
Bc4,5 45 4-45 5 20 152 Bc 14 14 12.7-14 155 64 203
Bc3/16” 4.75 45-475 SI25 20 152 Bc 5/8” 16 14-16 18 64 203
Bcbs 5 4.75-5 55 38 203 Bc18 18 16-18 20 64 203
Bc55 55 52515 6 38 203 Bc 3/4" 19 18-19 21 64 203
Bc6 6 55-6 6.5 38 203 Bc20 20 19-20 22 64 203
Bc1 /4" 6.4 6-6.4 7 38 203 Bc7/8” 22 20-22 25 76 203
Bc7 7 6.4-7 8 57 203 Bc15/16” 238 22-23.8 27 76 203

Bc8 8 7-8 9 57 203 iste§endiinde

Bc9 9 8-9 10 57 203 Bc1” 254 238-254 28 76 203
Bc95 95 9-95 105 57 203 Bc171/8 29 254-29 32 76 203
Bc10 10 95-10 11 57 203 Bc171/4 318 29-31.8 35 76 203
Bc 11 11 10-11 12 57 203 Bc173/8 35 31.8-35 385 76 203
Bc12 12 11-12 13 57 203 Bc171/2 38 35-38 415 76 203

@ 170/200mesh O 800 mesh @ 2500 mesh

i bl T o o A,

Tungsten Karbdr tGzerinde Ra 0,7pym den o
0,05 pm ye bir iyilestirme elde edebilirsiniz.

Edge Blending Flex-Hone Hav$a Yuvarlama

Flex-hone yeni Grunlyle hav$all deliklerdeki mikro ¢apaklarl temizler ve yumu$ak radyuslu bir geci$ oluSturur. HavSalama
isleminde ortaya glkan keskinlikleri elimine eder. Hav$a yuvarlama takimi de@iSik agindiricl tip ve biy(kliklerinde bulunur ve

26

Titanyum ve inconel ala§imlarda, Stper CVM ve Nikel bazll paslanmaz ala§imlarda kullanilabilir.Bu takim sayesinde
havaclllk sektériindeki manuel operasyonlar elimine edilir.

D. Kiiglk Havsa OrtaHavsa Blyik Havsa
Del k 0.12-0.38 0.38-0.76 0.76-1.27
(mm) (mm) (mm) (mm)

4 CHA4M CHB4AM CHCAM

45 CHA45M CHB45M CHCA5M
4.75 CHA316 CHB316 CHC316
5 CHA5M CHB5M CHC5M
55 CHA55M CHB55M CHC55M
6 CHA6M CHBSM CHCsM
6.4 CHA64M CHB64M CHCB4M

7 BC7M CHB7M CHC7M

8 BC8M CHB3M CHC3M

9 BCOM CHBIM CHCOM

gl5 BCO5M CHBI5M CHCO5M

10 BC10M CHB10OM CHC10M

11 BC11M CHB11M CHC11M

12 BC12M CHB12M CHC12M
12.7 BC12 CHB12 CHC12

14 BC14M CHB14M CHC14M

16 BC58 BC58 CHC58

18 BC18M BC18M CHC1 8M

19 BC34 BC34 CHC34

20 BC20M BC20M CHC20M

22 BC78 BC78 CHC78

AKSAN

O

O

yuvarlak koseler

TEKNIK MUHENDISLIK

www.aksan-tm.com



"FLEX-HONE FOR ROTOR”

“Flex-hone for rotor” takimi ile otomobil ve motorsiklet fren disklerinde mikemmel capraz desenli
yuzeyler olusturulur. Kavramalarda veya benzer ylizey gerektiren uygulamalarda da kullanilabilir.
. Dusuk titresim

. Yénsiz ylzey finisi - .
. Yeni ve onarim diskleri icin ideal __L_l"_.,' 1 ':- EHEH
. Zirkonyum 1525 #60,#120,#240 kum AR

FLEX-HONE OZEL TASARIM

Standart urlinlerle ¢6zilemeyen problemler icin 6zel tasarim flex-hone takimlari tGretilmektedir.

- Ozel caplar

- Ozel asindirici ve takim boyutlari

« Kaplamali tutucu

- Ozel tutucu capi

« Delikli tutucu

« Birden fazla capli kombine Flex-hone
« Konik Flex-hone

« Yarim kiire FIex-hV

« Disari ¢cikintili burgulu tutucu

« Ozel renkli tutucular || |ﬁ

- Ozel boyutlu asindirici toplar
- istege gore bircok cesitli 6zel firca.......

AKSAN www.aksan-tm.com 27
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Z G | gc B A & G ocC 0 @ HEX
Aex -Hone Del k Araligi (mm) (mm) (mm) Aex -Hone Del k Aralig (mm) Tambur Tutucu
(mm) (mm) (mm) (mm) (ng-mm) (“ - mm)
BC4mm 4 35-4 45 21 152 GBDH 8" 203 190 — 203 216 3" —-76.2 V' - 127
BC4.5mm 45 4-45 5 20 152 GBD 8 -1/2" 216 203 — 216 228 3" —-76.2 V' - 127
BC3/16” 4.75 45 -4.75 5.25 20 152 GBD 9" 228 216 — 228 241 3" —-76.2 V' - 127
BC5mm 5) 475 -5 55 38 203 GBD9 -1/2" 241 228 — 241 254 3" —-76.2 V' - 127
BC5.5mm 515 5-55 6 38 203 GBD 10" 254 241 — 254 267 3" -762 V2 - 127
BC6mm 6 55 -6 6.5 38 203 GBD 10 -1/2" 267 254 — 267 280 4°-1016 | V2" -127
BC6.4mm 6.4 6-64 7 38 203 GBD 11" 280 267 — 280 292 4°-1016 | V2" -127
BC7mm 7 64 -7 8 57 203 GBD 11 -1/2" 292 280 — 292 305 4°-1016 | V2" -127
BC8mm 8 7-8 9 57 203 GBD 12" 305 292 — 305 318 4°-1016 | V2" -127
BC9mm 9 8-9 10 57 203 GBD 12 -1/2" 318 305 — 318 330 5 -127 */s" - 15.9
BC9.5mm 95 85 -95 105 57 203 GBD 13" 330 318 — 330 344 5*-127 °/g" - 15.9
BC 10mm 10 9-10 11 57 203 GBD 13 -1/2" 344 330 — 344 355 5*-127 /s - 159
BC11mm 11 10 — 11 12 57 203 GBD 14" 355 344 — 355 368 5*-127 °/s* - 15.9
BC 12mm 12 11-12 13 57 203 GBD 15" 381 355 — 381 3% 5 -127 */s - 15.9
BC1/2" 12.7 12 -127 145 64 203 GBD 16" 406 381 — 406 419 5*-127 */s" - 15.9
BC 14mm 14 127 — 14 155 64 203 GBD 17" 432 406 — 432 444 6“-2032 | °4-159
BC5/8" 16 14 - 16 18 64 203 GBD 18" 452 432 — 452 470 6“-2032 | *,"-15.9
BC 18mm 18 16 — 18 20 64 203
BC3/4" 19 18 —19 21 64 203 1%} Bslim BSIUm D. D. HEX
BC20mm 20 19 - 20 22 64 203 Del k No Tp Tambur Tutucu
BC7/8" 22 20 -22 25 76 203 Hex -Hone (mm) (ng-mm) (* - mm)
BC15/16” 238 22 — 238 27 76 203 GBDX 19” 483 22 A 11-12"-292 ¥%’- 19
BC1” 254 238 — 254 28 76 203 GBDX 20" 508 22 B 11-12"-292 %’- 19
BC1 -1/8” 29 254 — 29 32 76 203 GBDX 21" 533 22 C 11-12"-292 ¥-19
BC1 -1/4” 31.8 29 - 318 35 76 203 GBDX 22" 559 22 D 11-12"-292 Y- 19
BC1 -3/8” 35 318 -35 385 76 203 GBDX 23" 584 29 A 15-12"-394 ¥-19
BC1 -1/2” 38 35-38 415 76 203 GBDX 24" 610 29 B 15-12"-394 Y- 19
BC1 -5/8” 41 38 -41 445 76 203 GBDX 25" 635 29 C 15-12"-394 Y- 19
BC1 -3/4” 45 41 -45 48 76 203 (GBDX 26" 660 29 D 15-12"-394 Y- 19
BC1 -7/8” 47.6 45 — 47.6 50.8 76 203 GBDX 27" 686 36 A 19-12"-495 17 - 254
BC2” 51 476 — 51 54 76 203 (GBDX 28" 711 36 B 19-12"-495 1" - 254
BC2 -1/8” 54 51 — 54 57.2 76 203 (GBDX 29" 737 36 C 19-12"-495 1" - 254
BC2 -1/4” 57 54 — 57 60.5 76 203 (GBDX 30" 762 36 D 19-12"-495 1" -254
BC2 -3/8” 60 57 — 60 63.5 76 203 GBDX 31” 787 36 E 19-12"-495 17 - 254
BC2 -1/2” 64 60 — 64 66.5 76 203 GBDX 32" 813 44 A 24-Y2"-623 | 1-1/4"-31,75
BC2 -5/8” 67 64 — 67 69.9 76 203 (GBDX 33" 838 44 B 24-2"-623 | 1-Y4'-31,75
BC2 -3/4 70 67 — 70 73 76 203 (GBDX 34" 864 44 C 24-2"-623 | 1-Y4'-31,75
BC2 -7/8” 73 70 - 73 76.2 76 203 GBDX 35" 889 44 D 24-2"-623 | 1-Y4'-31,75
BC3” 76 73 -76 795 76 203 (GBDX 36" 914 44 E 24-2"-623 | 1-Y4’-31,75
DBC1 -1/2” 38 35-38 415 45 127
DBC1 -3/4” 45 41 -45 48 45 127
DBC2 -1/8” 54 51 —54 57.2 45 127
DBC2 -1/2" 64 60 — 64 66.5 45 127
DBC2 -3/4” 70 67 — 70 73 45 127
DBC3 -1/8" 79 74 - 79 82.5 45 127
GB3 -1/4” 83 76 — 83 85.5 89 343
GB3 -1/2" 89 83 — 89 92 89 343
GB3 -3/4” 95 89 — 95 98.5 89 343
GB4 -1/8” 105 95 — 105 108 102 343
GB4 -5/8” 118 105 -118 | 1205 102 343
GBD 3" 76 73 -76 79.5 127 343
GBD 3 -1/4” 83 76 — 83 85.5 127 343
GBD 3 -1/2” 89 83 — 89 92 127 343
GBD 3 -3/4” 95 89 — 95 98.5 152 343
GBD 4” 101 95 — 101 108 152 343
GBD 4 -1/4” 108 101 —108 | 1145 152 343
GBD 4 -1/2” 114 108 — 114 | 1205 152 343
GBD 5” 127 114 — 127 | 1335 152 445
GBD5 -1/2” 140 127 — 140 146 152 445
GBD 6” 152 140 — 152 165 159 445
GBD 6 -1/2” 165 152 — 165 178 159 445
GBD 77 178 165 - 178 | 1905 178 445
GBD7 -1/2” 190 178 — 190 202 163 445
GBD 8” 203 190 — 203 216 163
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Silindir duvarinin

: mikroskobik kesiti
f 4 Siliicndir — e
Ylzeyi

Yeni Flex-Hone Atesli silahlar Serisi

Her cesit namlu, fisek yatagdi, magazin sarjor borusu, sikistirma

koniginde Flex-Hone takimi ile saniyeler icinde optimum plato .

. - . Once Sonra
finis elde edilir. Onlarca yildir kullanan takimlarin avantajlari
. Yirtiimig silindir duvarl yapigma ve Plato fini§ ideal ylizey
|Spat|a nmi §t| r. cizilme oluSturur

Flex-Hone takimi dederli
silahlarinizl korurmaniza yardim eder

h _-—__Sh.. .

"' .. Once

Yivsiz namlu ve tifekler

Flex-hone takiml farkll

bulunmaktadir.

Plrizsiz yizey
plastik yiJlimasini engeller

bled, agindiricl ve kumlarda

TEKNIK MUHENDISLIK
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ADCT - Capak Alma Takimi

OTOMATIK CIFT TARAFLI CAPAK ALMA PAH KIRMA TAKIMI

Normalde deligin alt kisminin capadi
parca ters baglanarak temizlenir.
Otomatik cift tarafli capak alma takimi

temizler hem de pah kirar. Devir veya
donme yoniinde herhangi bir ayar
gerektirmez. Takim delme isleminden

tek seferde hem giris ve cikis capagini |'_

b i e

hemen sonra uygulanabilir. Herhangi bir !
asamada manuel midahaleye veya
beceri gerektiren bir ayarlamaya ihtiyac
duyulmaz.

- Tek geciste deliklerin giris ve cikislarina pah kirar capaklari
temizler.

- Matkabi takiben ayar gerektirmeden uygulama. isin
ayarlanmasindan, devir hizina ve dénus yonuine kadar hig bir
degisiklik gerekmez. Ozel bir ayari yoktur.

- Tekrarlanabilir ve diizguin sonug verir

- Tam otomatik -arka ¢capaklarda ve ¢ikislarda bile mantel
mudahalelere gerek duymaz

- Kolay ayarlanabilir bicak sayesinde pah genisligi azaltilip
arttinlabilir.

« Uzun dayanimli bilenebilir ve degistirilebilir HSS bigak

B - Delik Gapi

1|

A - Capi

Kesisen deliklerde iki delik arasindaki
cap iliskisine dikkat edilmelidir.

Ana delik kesisen delikten enaz lckat
blytk olmaldir. Aksi halde takima
zarar verilebilir.

A/B > 3 olan kesisen deliklere uygun

« 5mm den baglayan 6l¢ilerde II

Cap Devir llerleme
mm dev/min mm/devir

10 + 600 — 650 0.05-0.20

5 1500 — 1750 0.02-0.10 ) .
6-9 800 — 1000 0.02-0.15 W
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GMO - Capak Alma Takimi

GMO mikro delikler icin capak alma takimiyla matkap deliklerinin
capagini kolaylikla alabilirsiniz. ister ic kismi ister ic ve dis kismi tek bir
adimda temizler. 1,2mm ile 7.5mm arasinda her capa ayarlanabilir.
Birbirine acilan deliklerde, kemerli parcalarda 6zel kesme ucuyla
kolayca capak alabilir. Cnc tezgahlarda kullanimi parca bagi maliyeti
dustrdr. Taninmis bircok firma tarafindan kullaniimakta olan

takim 103 57 404 numarali patent ile korunmaktadir.

ll

Galisma Prensibi:

1.Yaklasma 2.ilerleme 3. Arka ¢apagin
temizlenmesi

Kesilecek olan késede
orta pozisyonda

' Esneme
oy ffeme

AKSAN www.aksan-tm.com
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STE;HEH Arka ylUzey igleme takimlari

AUTOFACER

Autofacer takimi operatorin deligin arka
tarafina ulasip dairesel bir formu iglemesine
yarar. Dairesel formla kastettigimiz, alin, diiz
havga, konik havsa, pah kirma, kiiresel
radyus veya bunlarin bir kombinasyonudur.
Bu kesici ucun takimin igine katlanmasiyla
miimkin olmaktadir. Bir kere kesici u¢ deli-
gin arkasina gegtimi bicak acilir ve

operasyon baglar.

Aksan Tedni Muhandishl - 'I"-?I'I‘-HG AkSn
5601 Sokak NoaiA GlzelyahLZMIR
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Tel:+90 (232) 248 34 98
info@aksan-tm.com




