multicut*

Vidalama deliklerinin simetrik
sizdirmazlik yuzeylerinin uretilmesi
ve hasarsiz kontrol edilmesi
icin hassas aletler

ISO 1179-1 / DIN 3852-2
ISO 9974-1 / DIN 3852-1

Hidrolik sistemlerde onarim masraflari ve kayip zamanlar
multicut ~hassas aletleri sayesinde 6nemli 6iciide azaltilir

Hidrolikci icin yapilmig “Alet”... Uygulayici icin yapiimis “Alet” ...

m tarafindan uygulama egitimleri icin onerilir!

REINHARD
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multicut* hassas aletlerinin avantajlan

1. Aletlerde yiiksek verimlilik ve rantabilite.

. Birkac dakika icinde sizdirmazlik yiizeyi onarilir.
. Amortisman (uygulama durumuna bagh olarak) daha ilk uygulamada saglanur.
. Kendini kanitlamis ve pratige doniik teknoloji

. Uygulama tekniginde hassas ve giivenli.

. Aletlerin kolay ve standart kullanim sekli.

. Aletler mobil olup yerden bagimsiz (elekirik enerjisi olmadan) olarak kullanilabilir.
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. Ozellikle "yerinde" yapilan onarim ve servis alanlarinda kullamim igin uygundur.

9. Uygulama maniiel olarak catal veya yildiz anahtar yardimiyla gerceklesir.
10. Bir sizdirmazlik yiizeyin onarimi basingsiz yapi elemanini yerinden sokmeden miimkiindiir (itinali gallgmakmgoénlyla).
11. Onanlan yiizeyinin kalitesi son derece yiiksektir.

12. Onanilan yiizeyin vidalama dislerine acisal hassasiyeti yiiksektir.
13. Profil celigi degistirilebilir ve (el ile) tekrar bilenebilir.

14. Profil celiginin tekrar bilenmesi "Taglama tezgahinda el ile" yapilabilir.

multicut* hassas aletlerinin pratik kullanim yerleri

multicut™ hassas aletleri cok cesitli alanlarda sizdirmazlik yiizeylerinin iiretimi ve onariminda
kullanihr, 6rn.:

[ ) ingaat makinalan (Dozer, ekskavator, ving)
©® Hazne ve kompresor imalati

@ Maden ocagi makinalari

@ Ucak ve uzay seyahati araclari
@ Tasima ve kaldirma tertibatlari
® Zincir tahrikli araclar
@ Ziraat makinalan

@ Kamyon araci yapimi
@ Olciim teknigi

@ Mobil hidrolik tertibatlar

©® Pnomatik

@ Gelik ve demir izabe tesisleri
@ Sabit hidrolik tesisler
Vakum teknigi

Takim tezgahlan

Presler

Rayh araclar

Gemi ingaati
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Sizdirmazhik yiizeyleri konusunda genel bilgiler

ISO 1179-1 / DIN 3852-2 uyarinca vidalama delikleri sizdirmazlik yiizeylerinin kalitesi;

IS0 9974-1 / DIN 3852-1 (Sekil 1) hidrolik sistemlerin, makinalarin ve teknik tesislerin
fonksiyon giivenligi icin 6nemlidir.

Usuliine uygun olmayan bigimde iretilmis veya hasar gormds sizdirmazlik yiizeyleri (Sekil 2)
durumunda kagak vardir ve buna bagl olarak sistemin devre digi kalmasi s6z konusudur.

Bundan dolayi akigkanlar tekniginin tim alanlarinda sizdirmazlik yiizeylerinin yapim sekline
ozel olarak onem verilir.

Bir sizdirmazlik yiizeyinin degerlendir-
mesinde onemli olan kriterler
sunlardir:

1. Vidalama deliginin digine gore

sizdirmazlik yiizeyinin konum sap
masl (agisal konum)

2. Sizdirmazlik ylizeyinin ylizey yapisl

Sekil 1 Sekil 2

Takim tezgahlarinda, 6rnegin isleme
merkezinde, matkap tezgahinda, bir freze veya delme makinasinda hidrolik bilegenlerin seri
tiretiminde genelde 1. kriter makinanin konstruktif yapisi sayesinde yerine getirilir.

2. kriter — makinanin saglam yapida olmasi koguluyla — makinaya bagl degildir, dogrudan
kullanilan aletlere baghdir. Ise uygun olmayan veya kérelmig aletlerle 2. kriterin gerektirdigi

talepleri yerine getirmeyen yiizeyler Uretilir, bunlar en geg bilesenlerin,
makinalarin veya yapi gruplarinin montajinda fonksiyon zorluklari
cikarirlar ve yeniden iglenmeleri gerekir. Daha 6nceden isletimde bulu-
nan sistem yapi gruplarinin, makinalarin veya tesislerin onariminda
genel olarak boru vidalama civatalari veya kapak civatalar yerlerinden
sokiilmelidir, bu gibi yerlerde vidalama deliklerinin ilgili sizdirmazik
yiizeylerinin montajinda 2. kriter cogunlukla yerine getirilmez. Yiizeyler
kismen hasar gormiis, korozyona ugramis veya (izerleri boyanmistir.
Hasarlar bir taraftan boru vidalamada veya kapaklarda metalik
sizdirmazlik kenarli civatalarinin kullanimindan veya diger taraftan
sokme esnasindaki dikkatsizliklerden kaynaklanabilir. Bundan dolayi
montaj igleminden sonra onariimig hidrolik sistemin, makinanin veya
tesisin fonksiyon giivenliginin saglanmasi igin sizdirmazlik yiizeylerinin
yeniden iglenmesi veya onarilmasi kaginiimazdir.

Hasarli sizdirmazlik yiizeylerinin sonradan islenmesi multicut*hassas
aletler ile yapilmamasi durumunda bu ig igin pahali takim tezgahlarinin
kullanilmasi ve sistem gruplarinin bu tezgahlarda yiiksek masrafli
hazirlama ve igleme iglerinin yapilmasi zorunlu olacaktir. Buna ilave
olarak igleme igin uzun bekleme siireleri ve ayrica hidrolik sistemin
sokiilmesi ve takilmasi igin gerekli siireler dolayisiyla tiretim kaybi s6z
konusudur. Bundan dolayi tek bir sizdirmazlik yiizeyinin onarimi tig veya
dort haneli tutarlara kadar varabilen yiiksek masraflar gerektirebilir.

Sizdirmazlik yiizeylerinin yeniden islenmesi veya onarimi

Patentli multicut*hassas aletlerinin kullanimi sayesinde sizdirmazlik yiizeyinin onarim
stiresini bir kag dakikaya indirebilirsiniz. Bu sekilde masraflariniza hakim durumdasiniz ve
paradan tasarruf edebilirsiniz.

Asagidaki initeler:
©® Boru vidalama isleri

® Yag gozetleme camlan
@ Vidal tapalar

® Buijiler
sanayide kullanilan
©® Govdeler ©® Gerdirme elemanlan

© Filtreler @ Valfler

©® Kompresdrler ® Daditici pervaziari
® Motorlar @ Dagtici bloklar

® Pompalar @ Silindirler

Sekil 3
Resim: Parker Hannifin NMF GmbH

gibi sistem yapi gruplarinda kullanilmakta olup bu unitelerin vidalama
deliklerine ait sizdirmazlik yiizeyleri, mantiel olarak ve yerine bagli
durumda, ilave bir makina kullanmadan multicut *hassas aletleri ve
uygun bir catal veya yildiz anahtar yardimiyla hizli ve uygun masrafla
uretilebilir veya onarilabilir.

Sistem yapi gruplarinin sokiilmesi, bir delme tezgahi, bir freze veya
delme makinasi lizerindeki ayarlama ve isleme caligmalari veya
miinferit durumda tiim bir sistem yapi grubunun hurdaya atiimasi gibi
zahmetli, zaman alici ve yiiksek masrafli islere multicut™*hassas
aletlerinin kullanimi durumunda gerek kalmaz ve bunun sonucunda bu
aletlere yapilan yatinm birkag uygulama sonunda kendini amorti eder.

multicut™*hassas aletleri miisteri hizmetlerinde, makinelerin sistem
tinitelerinin ve tiim tesislerin onariminda ve ayrica hidrolik sistemlerin
montajinda miikemmel bir bicimde kendini kanitlamistir. Ayni sekilde
hidrolik bilegenlerin bir isleme merkezinde seri tretiminde duruma
gore ¢izime uygun olmayan sekilde imal edilmis sizdirmazlik yiizeyleri
uygun fiyatla yeniden islenebilir.

Vidalama deliklerine ait sizdirmazlik yiizeylerinin iiretilmesi, tekrar islenmesi, onariimasi,
diizeltilmesi islemleri genelde sizdirmazlik yiizeyi basina 3 dakikadan fazla siirmez.

Gerekli olanlar:

©® multicut” Temel Alet (vidalama deliginin disine uygun), 1, 2, 5 tablolarina bakiniz.

® multicut™ Profil bigag (islenecek sizdirmazIik yiizeyi capina uygun), 3 tablosuna bakiniz.

® Yildiz veya catal anahtar (ana govdeyi dondurmek igin).

Katalog ve ayrnintili kullanim kilavuzunu internet sitemizden "indirebilirsiniz" www.multicut.com




multicut*-hassas aletler
(Temel aletleri)

multicut hassas aletleri ile vidalama deliklerinin sizdirmazlik
yiizeyleri ISO 1179-1/ DIN 3852-2; ISO 9974-1/ DIN 3852-1
uyarinca iglenebilir ya da onarilabilir.

multicut™“hassas aleti kendine has fonksiyon sekli sayesinde
dis yan yiizeyleri (izerinden vidalama deliklerinin tam ortasina
gore ayarlanir ve bir dakikadan daha az bir siire iginde
kullanima hazirdr.

Alete entegre edilmis taksimati 1/100-mm olan vidali mikrometre
sayesinde degistirilebilir profil bigaginin derinlik ayarinin kontrol
edilmesi mumkiindir.

Degistirilebilir profil bicagi kisisel ihtiyaclara gore gerekli durumda 6zel
sizdirmazlik yiizeylerinin tretilmesi icin kullanilabilir.

Disli milin yapim modeli sayesinde diiz sizdirmazlik yiizeyinin iglenmesi
esnasinda olusan talaslarin birlikte siiriiklenmesine karsi etkilidir ve
uygulayicinin gereken 6zeni gostermesi halinde miinferit durumlar i¢in "dolu",
fakat basingsiz durumdaki hidrolik sistemlerde de sizdirmazlik yiizeylerinin
islenmesine olanak verir.

multicut™“hassas aletleri ve gerekli profil bigaklari ISO 1179-1/DIN 3852-2;
IS0 9974-1/DIN 3852-1 standartlarina uygun vidalama deliklerinin G 1/8” 'de
G 2"'ye, M 10 x 1'den M 78 x 2'e kadar biitiin boyutlar igin tekli olarak veya
pratik kullanma gantasinda teslim edilebilir.

Sizdirmazlik yiizeyinin islenmesi icin vidalama deliginin dis boyutuna gére
uygun bir multicuthassas aletine ve sizdirmazlik yiizeyinin capina gore
uygun bir mudticut*profil bicagina ihtiyag duyulur.

Baski bilezigi

Disli mil

Baski parcasi

: 3
~< wf‘ Ana govde

Profil celigi
Baski yayi
Sekil 8

multicut™ degistirilebilir kesici parca (profil bigagy) icin tasarlanmistrr,
Uygulama durumu igin uygun olan profil bigag 3 ve 4 tablolarindan bulunabilir.
Profil bicagi teslimat kapsaminda yoktur ve ayrica siparis edilmelidir.

Siparig 6rnegi:
1 adet multicut® 2050 00
1 adet profil bigagi 20 50 11

(Profil bicag bilgi fdylne bakiniz) T

veya Uriin numarasi

1 adet multicut™G 3/4" - 33

(Profil bigagi dahil L
Profil celigi capi

D, =33 mm)
33 mm

Alet boyutu

Alet ve profil bigagi 6zel boyutlar talep tizerine teslim edilir.

Whitworth boru disi
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A < Tablo 1
Vidalama Tercih Sizdirmazhk Normal | Anahtar agiz Uriin No.
deligi edilen yiizeyi capi model genigligi Temel alet
boyut
d dA | dB | dC| by | b [sw,|sw,|sws| X
mm | mm | mm [ mm|mm |mm|{mm|mm|mm
G 1/8" () 15 |17 (19| 8 | 7 [19| 2 |25 20 10 00
G 1/4" [ ] 19 121 |25 |12 |10 |24 |2,5]|2,56 20 20 00
G 3/8" [ ) 23 [ 25|28 | 12|10 |27 |2,5|2,5 20 30 00
G 1/2" [ ] 27 129 |34 | 14|13 |27 | 3 |25 20 40 00
G 3/4" [ ) 33 (36|42 |16|14|41|3 |3 20 50 00
G1" [ ] 40 | 42 | 47 | 18|16 |41 |3 | 3 20 60 00
G1.1/8" 45 | 47 |51 | 20|18 |46 |3 | 3 20 70 00
G 1.1/4" [ ] 50 [ 52 |58 12018 |50 |3 | 3 20 80 00
G 1.3/8" 52 [ 54 |59 | 22|18 |50 |3 | 3 20 90 00
G1.1/2" [ ] 56 | 58 |65 |1 22|20 |50 |4 |3 2100 00
G 1.3/4" 63 [ 65 |69 | 24|22 |50|4 |3 2110 00
G2" 69 | - |76 | 24|22 |65|5 |5 21 20 00
Metrik ince dis Tablo 2
Vidalama Tercih Sizdirmazhk Normal | Anahtar agiz Uriin No.
deligi edilen yiizeyi capi model genigligi Temel alet
boyut
d dA [ dB [dC [ b, | b |sw,[sw,|sw,| X
mm | mm | mm | mm [mm [mm |mm |mm [mm
M 10x1 () 15 [ 20 | - 8 |7 |19 |2 [25 22 20 00
M12x1,5| @ 18 (25| - |12 |7 |22 |2,5 |2,56 22 30 00
M14x1,5| @ 20 (25 | - [ 12 |10 |24 2,5 |2,5 22 40 00
M16x1,5| @ 22 |28 | - [12 |10 |27 |3 |25 22 50 00
M18x1,5| @ 24 |30 | - |12 |10 |27 [ 3 |2,5 22 60 00
M20x1,5| @ 26 |34 | - |14 |18 |27 |3 |25 2270 00
M22x1,5| @ 28 (34 | - |14 |18 |27 |3 |25 22 80 00
M 24x1,5 30 (38 | - |14 |13 |41 |4 |3 2290 00
M26x1,5| @ 32 |42 | - |16 |14 |41 |4 | 3 23 00 00
M 27 x 2 [ ] 33 (42 | - |16 |14 |41 |4 | 3 2310 00
M 30x1,5 37 | 44 | - - (14 |41 |4 |3 23 20 00
M 30x2 37 | 44 | - 16 |14 (41 |4 | 3 23 30 00
M 33x2 [ ) 40 (47 | - (18 |16 |41 |4 | 3 23 40 00
M 36x1,5 43 |50 | - - |16 |46 |4 |3 23 50 00
M 36 x 2 43 |50 | - |18 |16 |46 |4 | 3 23 60 00
M 38x1,5 45 | 52 | - - |16 |46 |4 |3 2370 00
M 39x2 47 | 53 | - - (16 |46 |4 | 3 23 80 00
M 42x1,5 50 | 56 | - - |18 |50 |4 |3 23 90 00
M 42x2 [ 50 |58 | - |20 |18 |50 [ 4 | 3 24 00 00
M 45x1,5 53 |59 | - - (18|50 |4 |3 24 10 00
M 45x 2 53 |59 | - |20 |18 [50 (4 | 3 24 20 00
M 48x1,5 56 | 61 | - - |20 |50 |4 | 3 24 30 00
M 48x 2 ([ ] 56 |65 | - |22 |20 [50 (4 | 3 24 40 00
M 50x 2 - |65 | - |21,5(/20 |50 | 4 | 3 24 50 00
M 52x1,5 61 |65 | - - |20 |50 |4 | 3 24 60 00
M 52x2 61 |65 | - - |20 |50 |4 | 3 24 70 00
M 56 x 2 65 |69 | - - |20 |50 |4 | 3 24 80 00
M 60x 2 69 |73 | - - |22 |65 |5 |5 24 90 00
M 64 x 2 73 |77 | - - |22 |65 |5 | 5 25 00 00
M 78x2 89 | - | - - |22 |65 |5 | 5 2510 00
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multicut* profil bicaklan

Tablo 4
[SO j1?9-j/DIN 3852; ISO 9974—j/DIN 3852-1 kapsamlqda Iistelgnmi§ S|gQ|rma;I|k yiizeyi ¢aplarinin Vidalama | Sizdirmaziik Uriin No.
Uretimi icin uygun standart profil bicaklari (bakiniz Sekil 9) temin edilebilir. Profil bicaklar farkli deligi yiizeyi capi Profil bigag
mul(tcu_t .ha.ss.,as egletlermge .klllllanllabllll'. Tablo 3 ve 4 ile uygun profil bigagini segebilir ve ilgili d; d AlZT Ll s |Ax
siparis bilgilerini belirleyebilirsiniz. mm mm |mm| mm |mm
Profil blgaklgrl_ yiiksek kaliteli HSS g(_eliginden Uretilmi§ti_r. Bigak ke_sici agm uzun talag ¢ikartan M 10x1 15 6 |175| 25 | 0 |20 10 11
malzemeler icin uygun olan pozitif bir kesme geometrisi (bak. Sekil 10) ile donatilmistir. M 10x 1 20 6 [175| 40 | 0 | 222011
Kisa talas ¢ikan orn. gri dokiim gibi malzemeler icin profil bicagin el ile uygun bir taglama M12x1.5 18 8 |17,5]| 4,25| 0 | 22 30 11
tezgah!nda mo_difiye 9d_i|mesini 6_ner_iriz. Bu amag igin_k_esme ke_n_arma yakl. _0,5 mm bir pah agilir, Mi12x1.5 25 8 [175] 7.75| 0 | 2230 12
bu sekilde profil bigag icin negatif bir kesme geometrisi elde edilir (bak. Sekil 11). M 14x1.5 20 8 |19 40 |0 |224011
Ozel boyutlarin ayrica talep edilmesini rica ederiz. M14x1.5 25 8 |19 65| 0]|202013
M 16x1.5 22 8 |26 40 | 1 |2250 11
M 16x1.5 28 8 |26 70| 1203013
M 18x1.5 24 8 |26 | 40 | 0 |2260 11
M 18x1.5 30 8 |26 7,0 | 0 |226012
3° W‘ M 20x1.5 26 8 |26 | 40 | 0 |2260 11
M20x1.5 34 8 |28 8,0 | 0204013
Sekil 10 M22x1.5 28 8 |28| 50 | 0 |2280 11
I M22x1.5 34 8 |28 80| 0|204013
o.5mm M24x1.5 30 12 |35 45 | 0 | 2290 11
1 M24x1.5 38 12 |37]1 85 | 0211012
% - I M 26x1.5 32 12 |37 ] 55 | 0 | 2300 11
.vf' " M 26x1.5 42 12 | 35110,5 | 0 | 2050 13
- '. 3° M 27 x2 33 12 135] 6,0 | 0 | 20 50 11
M 27 x2 42 12 | 35110,5 | 0 | 2050 13
p=ls Sekil 11 M30x1.5| 37 12 |35] 50 | 0 [2320 11
Tablo 3 M 30x1.5 44 12 13785 | 0211012
Vidalama | Sizdirmazlik Uriin No. BLSGRxE el (=08 RO OB 20k
deligi yiizeyi capl Profil bigag AJZ M 30x2 44 12137 (85 |0 |211012
d; dy AL s | ax M 33x2 40 12|35 6,5 [ 0 [2060 11
mm mm | mmj mm [ mm M 33x2 47 12 135|10,0 | 0 | 2060 13
G 1/8" 15 6 [17,5] 2,5( 0 201011 M36x1.5| 43 12 [35] 5,0 | 0 | 2320 11
G1/8" 17 6 17,5 3,5( 0 ]201012 i M36x1.5[ 50 12 |37| 85 |0 |211012
G 1/8" 19 6 [17.5( 45( 0 (201013 ! M 36x2 43 12 [35] 50 [ 0 | 232011
G 1/4" 19 8 119[ 35[0 (202011 ! M 362 50 12 |37 85 |0 |211012
G 1/4" 21 8 |19] 45| 0 |202012 M38x1.5| 45 12 |35 6,0 | 0 | 205011
G 174" 25 8 1191 65| 0 1202013 M38x15| 52 12 |37 95 | 0 [2370 11
c 3/8“ 5 e el I =0 — ﬂ M 39x2 47 12 |37 7,0 | 0 | 2070 12
G 3/ 25 8 [26 55] 1 1203012 T M 39x2 53 12 | 35110,0 | 0 | 2060 13
e 28 8 |26 n0] 1 |203013 : M42x1.5 50 12 |35)] 6,0 | 0 | 2050 11
G172 27 8 126| 451 (203012 : M42x1.5 56 12 | 37 9’0 0 ]207013
ey 29 8128 55( 0 1204012 : M 42x2- 50 12 | 35 6‘0 0 | 20 50 11
G1/2" 34 8 |28| 80 0O |2040 13 : 2
G 3/4" 33 12 [35 | 6,0] 0 |205011 — : M42x2 58 12 | 35110,0 | 0 | 2060 13
G 3/4" 36 12 |35 | 75| 0 |205012 : M45x1.5 53 12 135| 75 | 0 | 2050 12
G 3/4" 42 12 |35 |105] 0 |205013 M45x1.5| 59 12 |35 10,5 | 0 | 2050 13
G1" 40 12 |35| 6,5/ 0 |2060 11 M 45x 2 53 12 135] 75 | 0 |2050 12
G1" 42 12 (35 75| 0 |205012 M 45x2 59 12 135]10,5 | 0 | 2050 13
G1" 47 12 |35 110,01 0 (2060 13 S M 48x1.5 56 12 |35)] 6,0 | 0 | 2050 11
G 1.1/8" 45 12 | 35| 6,0] 0O [2050 11 M 48x1.5 61 12 |37]1 85 |0 ]|211012
G 1.1/8" 47 12 |37 | 7,01l 0 [207012 L M 48x2 56 12 |35)] 6,0 | 0 | 2050 11
G 1.1/8" 51 12 [37] 90| 0 |207013 ggﬁllgn;;z;g:yuzeyl gapinin M 48x2 65 12 [ 35 [105 | 0 | 205013
G 1.1/4" 50 12 |35 6,0] 0 (2050 11 M50x2 65 12 |35 (10,5 | 0 | 2050 13
G 1.1/4" 52 12 1387 | 7,01 0 |207012 d4 = 2 (X-AX+S) M52x1.5| 61 12 |37 (85 |0 [211012
G 1.1/4" 58 12 (35 110,0( 0O |206013 M52x1.5| 65 12 (35 |10,5 | 0 | 2050 13
G 1.3/8" 52 12137 | 7,0 0 |2070 12 Kesme agzi genisliginin M 52x2 61 12 |37| 85| 0|211012
G 1.3/8" 54 12 137 | 8,0l 0 [2090 11 belirlenmesi: M52x2 65 12 | 35 [10,5 | 0 | 2050 13
G 1.3/ : 59 12 |35 110,5| 0 |2050 13 d4 M 56 x 2 65 12 |137] 85 | 0 |211012
G 1.1/2" 56 12 [35 | 6,0[ 0 |2050 11 S= T+AX—X M 56 x 2 69 12 |35 [105 | 0 | 2050 13
G 1.1/ 58 12 |37 | 7,0l 0 |2070 12 M 60 x 2 69 talep iizerine
G 1.1/2" 65 12 |35 110,5| 0 (2050 13 M 60x 2 73 talep izerine
G 1.3/4" 63 12 |35 7,5| 0 |2050 12
G 1.3/4" 65 12 |37 | 85 0 |21 1012 M64x2 73 talep izerine
G13/4" | 69 |12[35[105( 0 |205013 e talep Uzerine
G 2" 69 talep iizerine M 78x2 89 talep iizerine
G2" 76 talep lizerine
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multicut*hassas aletleri pratik kullamim cantasi icinde

Hem dretimde, hem montajda veya santiyede calisma yerinde: Pratik kullanim Liitfen gerekli olan siparig verilerini 1'den 5'e kadar tablolardan

cantasinda (bak. Sekil 12) size ait multicut”™ hassas aletlerinizi biitiin temin ediniz. Tablo 5
uygulamalar igin diizenli ve kullanima hazir sekilde hemen yakininizdadir. Kullanim cantas:
Saglgm pir yapiya sahip olan kullanim gantasi mobil kullanim i¢in son derece multicut*- EK 5101 | EK5102 | EK 8101
elveriglidir. Canta darbeye dayanikli ABS malzemeden alet At-Nr | Art-Nr | Art-Nr
yapiimig olup igi aletllefrirl\.le .pro_f_il plgaklannln usuliine 200100 | 2002 00 | 20 03 00
uygun olarak yerlestirildigi bir kop(ik yastikla G1/8" R n
dosenmigtir. . G 1/4" . .
Biz pratikte en ¢ok kullanilan multicut™ hassas alet- G 3/8" 5 *
lerini sizin icin segip bir araya getirdik (bak. Tablo 5). G1/2" * *
multicut™ hassas aletleri kullanim cantalar iig G 3/4" * =
standart model olarak teslim edilebilir. Kigisel olarak, G1 ; * *
ihtiyaclariniza gore diizenlenmis kullanim gantasi, orn. G 1-1/8“ *

miisteri hizmetleri veya servis teknisyeniniz igin, ayn G1.14* * *

bir talep yapiimasini rica ederiz. , -5 G 1-3/8“ *

Gerekli olan multicut* profil bicaklari kullanim =2 ' G1.1/ * *

cantasinin teslimat kapsamina dahil degildir.

multicut™ odlgiim adaptorii seti MXUT

Olciim adaptorii seti MXUT, multicut™ hassas aletlerinin fonksiyon alanini Tablo 6
genisletir ve multicut™hassas aletlerinin vidalama deliklerine ait sizdirmazlik
yiizeylerinin degerlendiriimesinde 6lgme gereci olarak kullaniimasini saglar.

Olgiim adaptdrii seti MXUT, Uriin No.

Patentli olarak korunmus olan kendi tiiriinde tek &lgme prensibi bir sizdirmaziik Ana adaptor

ylizeyinin vidalama deliginin orta eksenine gore konum sapmasinin (agisal Ara adapt_t_ir
sapma) hasarsiz bir sekilde kontrol edilmesini saglar. ifomparator saati 28 00 01
Olgme ucu

Onemli dlciide zahmet ve masraf gerektiren élgme ekipmanina (6rn. 3D [boyutlu]
6lgme makinasi) veya bir boru vidalama tertibati ile "hafif vurma" veya"bastirma"
gibi hasarsiz olmayan yontemlere gerek kalmaz.

Montaj aleti

Olgiim adaptorii seti MXUT, tiniversal olarak katalogda bulunan biitiin multicut™
hassas aletleri ile kullanilabilir ve icinde mobil kullanim igin kopiik yastik bulunan
saglam bir canta iginde teslim edilir (bak. Sekil 13).

Talep REINHARD

Sekil 13

Firmamiz multicut* hassas aletleri FEINMECHANIK GMBH
ile yakindan ilgilenmektedir. Assar-Gabrielsson-Str. 1 - D-63128 Dietzenbach
firma caligma alani Tel.+49-6074-84127-0 - Fax +49-6074-2020

O Uretim info@reinhard-feinmechanik.de
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Litfen isaretlenmis olan alet boyutlari ve aksesuarlar igin tarafimiza baglayici olmayan ve iicretsiz bir teklif génderiniz:

Taban aleti Sizdirmazlik yiizeyi capl (mm) Taban aleti Sizdirmazlik yiizeyi ¢api (mm) Taban aleti Sizdirmazlik yiizeyi ¢api (mm)
] G1/8" 015 17 119 [] M16x1.5 [122 []28 [ ] M45x1.5 [153 [159
(1 G1/4" (119 [J21 [J25 [J Mm18x1.5 [J24 []30 [] M45x2 153 [159
] G3a/8" [(J23 [J25 [1]28 ] M20x1.5 26 [134 [] M48x1.5 (156 [161
] G1/2" (127 [J29 [134 [] M22x1.5 (128 [134 [] M48x2 Lls6 [165
(] G3/4" (033 [J36 [J42 [] M24x1.5 (130 [138 [] M50x2 Lle65
(] G1" (140 [J42 [147 [J M26x1.5 (032 [J42 [] M52x1.5 [let [165
(] G1.1/8" [145 [J47 [J51 [0 M27x2 (133 [J42 [] M52x2 [le1 [165
(] G1.1/4" [150 [152 [158 [] M 30x1.5 37 [J44 [] M56x2 [1e5 [169
] G1.3/8" [l52 [J54 [159 ] M30x2 [137 [144 [] M60x2 (169 [173
(1 G1.1/2" [ls6 [158 []65 [] M33x2 (140 []47 [] M64x2 173 [77
(] G1.3/4" [163 [J65 [169 [] M36x1.5 [143 [1]50 [] M78x2 (189
] a2 (169 [176 [] M36x2 (143 [J50
[] mM38x1.5 (145 [152 [] Kullanim gantasi EK 5101
(] M10x1 (115 []20 [] M39x2 (147 [153 [] Kullanim gantasi EK 5102
[] M12x1.5 (118 [125 [] M42x1.5 (150 [156 [] Kullanim gantasi EK 8101
[] M14x1.5 [J20 []25 [1 M42x2 (148 [150 L] multicut* 6lgim adaptéri seti MXUT
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