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ESNEK HONLAMA

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

IDEAL YUZE_Y Klasik Metodla islenmis
%20-40 VADI Yiizey
%60 PLATO Yo7 d-3-d 1l

rﬂ‘f'

ONCE SONRA

ESNEK — COKYONLU - BENZERSIZ KARAKTERISTIK OZELLIKLER
ESNEK BAGIMSIZ ASINDIRICI TOPLAR - KENDINDEN MERKEZLEME — OTOMATIK ASINMA TELAFiS

STANDART i$S PARCALARI - USTUN YUZEY iSLEME FINISH - DUSUK SICAKLIKTA YUMUSAK KESME
FLEX-HONE ON iSLEMDE 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 GESITLI OPERAS-
YONDAN ONCE VE SONRA KULLANILABILIR.

GENEL VE HASSAS URETIMLER, OTOMOTIV, HAVACILIK, DENIZCIiLIK, HIDROLIK, PNOMATIK, SILAH VE SAVUNMA SANAYi GIBI
GESITLI SEKTORLERDE KULLANILABILIR.

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

STANDART URUNLER YETERSIZ KALDIGINDA OZEL TASARIM YAPILABILMEKTEDIR.
HER TURLU i$ PARCANIZ ICIN DOGRU ¢OZUM

.




DUSUK SICAKLIKLI ASINDIRICI BiR PROSES OLMASI SEBEBIYLE METAL YAPISINDA YUKSEK
Fl&% DAYANIMLI BiR YUZEY OLUSTURUR. BU METOD OPTIK OLARAK PURUZSUZ BIR YAPI
OLUSTURURKEN METALURJIK OLARAK PARCALI, AMORF VEYA YIRTIKLARDAN ARINMISTIR. TUM

BUNLAR FIRGALARIN RAHAT DALGALANABILDIGI DUSUK BASINGLARDA OLUSTURULUR.

Flex-Hone® sulper finish iglemi diger yontemlerle elde edilemeyecek kontrolll bir ylizey elde eder. Bu purtzIUlik,
geometri ve metalurjik yapiy icerir.

Esnek bukulebilen yumusak kesme hareketine sahip silindir honlama takimi, her bir asindirici topun birbirinden
badimsiz 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

Flex-Hone 180Kum Silikon
Karblrden sonra
1000X yakinlastiriimis

Parca genelinde ¢apraz doku,

parcali, amorf ve yirtiklardan
kurtariimis temiz gérinti.Mikemmel
yari plato profili. Tepelerin gogundan

arindiriimis gukur agirlikli yag

performansli yuzey.

Klasik yontemle
honlanmisg igparcasi
1000X yakinlastiriimis yizey. Amorf ,
parcali ve yirtik ylzey yapisi calisma g
esnasinda kopacaktir. Sert, rijit
parlatma isleminin klasik sonudur.

* %60 plato finish * Ra, Rpk ve Rvk degerlerinde azalma e DUsUk sizinti
e Olusturdugu ¢capraz doku sayesinde * Yiksek temas ylzeyi e DUsUk surtiinme
optimum yaglama performansi e DlsUk yag tuketimi e Gelismis sizdirmazlik

BAZI UYGULAMALAR

Genis alternatifler arasinda dogru asindirici boyutu secimi ile;
e Yiizey isleme — siiper finishing — puriizliiligu diizeltme: 80 Hrc sertlie kadar malzemelerde uygun asindirici

boyutu ile siper hassas Ra 0.06 um altinda yluzey degerlerine inilebilir. Veya fazla purtzsiz ylizeylerde Ra degeri

2um ye yukseltilirken hala istentenen plato finis yakalanabilir. Ayrica dnceki islemlerden gelen izler ortadan
kaldirilarak standardizasyon saglanir.

e Capak Temizleme: Birbiri icine patlayan deliklerin capaklarini temizleme islemi, delik giris ve cikislari, mikro
capak alma, kesisen kanallar, kama kanal kdseleri, o-ring yuvalarinin temizlenmesi ve ¢apaklarinin
alinmasinda,delme, tornalama,taslama, honlama lepleme vs. den sonra kullanilir.

o Kodse yuvarlama: Rayba, torna, matkap ve taslama gibi islemlerden sonra keskin kdseleri yuvarlatabilirsiniz.

¢ Hata diizeltme: Bazi durumlarda birka¢ mikron ila 0.01mm. arasindaki ovallik koniklik gibi kusurlarin duzeltiimesi.

« Temizleme ve kaplama ¢ikartma: Asindirici bir islem oldugundan temizleme pas ¢ikartma ve kaplama sékme
gibi uygulamalar igin idealdir.




Kullanildigi Bazi Sektorler

e Kompresorler

e Hidrolik Silindirler

¢ Hidrolik valfler ve Vallf gaydlar

¢ Hidrolik motor gévdeleri

e Pnomatik silindirler

e Buhar kazani parcalari

¢ Basincl hava takim govdeleri

e Fren merkezleri

¢ Fren diskleri,tambur- kampanalar
e Paslanmaz boru parlatiimasi

e Motor gomlekleri

e Subap gaydlar

e Muzik aletleri

e Fisek yatagi ve namlular

e Biyel Kollan

e Kesisen yaglama kanallari

e Amortisorler

e Cestli enjektorler

e Genel mekanik honlama islemleri
e Capak alma ve micro capak alma
e Ucak motor parcalari

e Cesitli havacilik uygulamalari

e 2T-4T Silindir, borular

* Golf sopalarinin kafalari

e Elmas raybalari takiben lepleme icin

e Rakor valfler

e Nikleer sogutma tiplerinin kabuk-
kaplama cikarilmasi. (Decrusting)

e Cesitli Ekstruderler

e Cesitli Enjektorler




* Flex-hone takimi klasik bir el matkabinda, CNC Uretim ¢evriminde, yigin Uretimde, transfer

Flex-Hone Kullanimi

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. C6zlcu solventler iceren Urlnler ile de kullanilabilir ancak takim
omru azalmaktadir

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

¢ Flex-hone delige donerek girmeli ve ¢ikana kadar dbnmeye devam etmelidir.

« Flex-hone dengeli donmiiyorsa delige girene kadar tam devirde déondiirmeyin.

* Dogru deviri secmek icin ilgili tabloya bagvurun. Uygulamaya gore devir yinede fgrkllllk gOsterebilir. MUmkUn oldugu
kadar dusuk temas suresi ile kullanmanizi takim émri agisindan tavsiye ediyoruz. Istenen sonucun alindigi en kisa
islem siresi takim dmrinu en uzun yapacaktir. Yiksek hizlarda takim erken asinacaktir. Takimlar manuel uygulama-
larda yuksek hizda kullanmayin.

* Devire bagli olarak dakikada 60-120 strok (paso- gir/cik) ilerlemelerle ¢aligiimalidir. Son pasoda ilerleme arttirilarak
(yaglama performansi i¢in) 30 veya 45 derece ¢apraz doku olusturulabilir.

* Motor uygulamalari 6zelinde islem suresi her bir silindir icin yaklasik olarak 20-45sn arasinda olmalidir. Ancak malzeme,

Oniglem asindirici boyutu, sogutma sivisi gibi faktdrlere bagh olarak degisiklik gdsterebilir.
e Operasyon sonrasi silindir sicak sabunlu suyla temizlenir ve temizleme fircasiyla fir¢calanir. Silindir kurutulup temiz bir
kumasla yaglanmalidir. Temiz kumas temiz ¢ikana kadar devam edilmelidir.
* Takim émri bir¢ok faktére bagl olarak degisiklik géstermektedir. Malzeme, sogutma, asindirici boyutu, parga boyu,
islem suresi gibi faktorlere bagl olarak birkag yiz veya 1000 parganin Gzerinde olabilmektedir.

Devir Tablosu

Cap Devir

Aodrone i) dev/dak
amm - 1/2" | 4-127 1200 — 800
2"~ 2" 127 - 51 900 - 700
274 51 - 101 800 - 600
4 g 101 - 203 600 — 400
8 — 12" 203 - 305 500 - 300
127 -18" | 305 - 452 350 - 80
19"~ 36" | 483 - 914 120 - 60

Grit — Kum Puruzltlik Tablosu

Not: Degerler bilgilendirme amagli olup, elde edilecek Ra degeri malzemenin dogasi, sertligi yaglama, islem suresi,
Onislem Ra degeri vs. gibi cok ¢esitli faktorden etkilenir.
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#120 |09 -14 106 -08 |1.0-1.2 0.6 0.8 1.0 [1.2
#180 |07 -1.0]04 -06 |08 -10]08-1.0]| 04 0.6 08 |1.0 Déniisim Formiilii
#240 |06 -08 |0.2 -04 |06 - 0.8 0.2 04 06 |08 F-Ra x Katsay Ra=F /"Katsay!”
#320 |05 -0.7 |0.1 -0.2 |04 - 0.6 0.1 0.2 04 |06 F Katsay! F ]
#400 {03 - 0.6 |0.05 -0.1/02 -04 [0.1 -0.2 | 0.05 | 0.1 02 |04 Rt 8.7 Rp 36
#600 | 0.2 - 03| <0.05 <0.2 <0.05| 005 | 0.1 |02 Rz 72 RPM 29
#800 [0.05 - 0.2 <0.1 <0.05| 0.05 | 0.1 Rz 1SO 7.6 RMS(Rq) 1.1
#1000 >0.1 <0.05 |0.05 Rmax 8.0




ASINDIRICI

Flex-Hone Asindirici Tipleri ve Kodlama

Genis asindirici gesiti ve asindirici boyutlariyla her

ihtiyaciniza uygun bir Flex-hone takimi mevcuttur. Takimin
kodu sapindaki ve ucundaki renkli kodlama sistemi sayes-
inde tespit edilebilir.

i Grit - Kum / Ug Rengi
Tutucu Rengi Asindirici Malzeme -t
Asindirici Tipi 20 | 40 | 60 | 80 |120{180|240 |320|400 [600|800
@ ) )
SC Silikon Karbiir Celik, paslanmaz celik, dokiim OHOeOI0o0 o
Boya Yok
o - ,
AO Altiminyum Oksit Aliminyum, bronz, pring ve yumusak metaller e @ O®OO 0O
. Zirkonyum 25%
225 Aliminyum 75% Dusuk karbon celikleri, paslanmaz, dokiim. Y Lee® | ||
O Zirkonyum aliminyum, Z-Grain, Silikon Karbuirden
Zirkonyum 40% uzun takim émri istenen durumlara uygundur
749 Aliiminyim 60% ] @O |
BC Boron Karbiir Orta yuksek karbon celikleri, 50Hrc 1sil islem celikleri, @ oleeoooe
titanyum, inconel ve monel
e Tungusten Karbik 50% ®@®0o0od®®e®o| ||/
Silikon Karbir 50%
. Yiksek karbon celikleri ve egzotik uzay cagi alasimlari
WC100 Tungusten Karbtir 100% Q@@ O O0OL@®O| | /]
LA Levigated Aliminyum Bircok malzeme icin son parlatma @ Extra hassas (ince) tek tip(~#1000)
@) Karbur, seramik, sert takim celigi ve
D Elmas N ' L @ 170/200mesh O 800mesh @ 2500 mesh
1sil islemli gelikler. 70-80 Hrc lizeri malzemeler

Flex-Hone Asindirici Tipleri ve Kodlama

Flex-hone takimlari islenecek deligin nominal ¢capina goére segilir. Flex-hone takimi delikten belli bir oranda buylk
olarak kullanilir. Bu biy(ikliik farki kesme islemi igin uygun olan basinci olusturmaktadir. Ornek olarak 22mm lik
bir deligi islemek icin BC7/8”(22mm) takim secilmelidir. Bu takimin efektif capi 25mm(oversize) dir. Eger islem
yapilacak delik ¢api, listemizdeki honlama caplari tarafindan karsilanmiyorsa listedeki bir blylUk dl¢iyU siparis
etmelisiniz . Ornegdin 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 segilmesi igin bize danigabilirsiniz.
Dogru takimlandirma igin:

Delik capi
isparcasi tipi

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

Parca sayisi

Kesme sivisi, yaglama imkani olup olmadigi.




Flex-Hone Olgii ve Tipleri

Q. Ca;{ o C B A (b. Capv @ C %) @ HEX
Flex -Hone Delik Araligi (mm) (mm) (mm) Flex -Hone Delik Araligi (mm) .Tambur l'll'utucu
(mm) (mm) (mm) (mm) (ing - mm) (* - mm)
BC 4mm 4 35 -4 45 21 152 GBDH 8" 203 190 - 203 216 3"-762 | B -12.7
BC 4.5mm 45 4-45 5 20 152 GBD 8 -1/2" 216 203 - 216 228 3"-762 | B -12.7
BC 3/16" 4.75 45 - 475 5.25 20 152 GBD 9" 228 216 — 228 241 3"-762 | B -12.7
BC 5mm 5 475 -5 5.5 38 203 GBD 9 -1/2" 241 228 - 241 254 3"-762 | »'-12.7
BC 5.5mm 5.5 5-55 6 38 203 GBD 10" 254 241 - 254 267 3"-762 | »'-12.7
BC 6mm 6 55 -6 6.5 38 203 GBD 10 -1/2" 267 254 - 267 280 4"-101.6 | %" -127
BC 6.4mm 6.4 6-64 7 38 203 GBD 11" 280 267 - 280 292 4"-101.6 | %" -127
BC 7mm 7 6.4 -7 8 57 203 GBD 11 -1/2" 292 280 - 292 305 4"-101.6 | %" -127
BC 8mm 8 7-8 9 57 203 GBD 12" 305 292 - 305 318 4"-101.6 | %" -127
BC 9mm 9 8-9 10 57 203 GBD 12 -1/2" 318 305 - 318 330 5"-127 5/5" - 15.9
BC 9.5mm 9.5 85 -95 10.5 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 */g" - 15.9
BC 11mm 11 10 - 11 12 57 203 GBD 14" 355 344 — 355 368 5" - 127 */g" - 15.9
BC 12mm 12 11 -12 13 57 203 GBD 15" 381 355 — 381 394 5"-127 5/5" - 15.9
BC 1/2” 12.7 12 - 127 14.5 64 203 GBD 16" 406 381 — 406 419 5"-127 5/5" - 15.9
BC 14mm 14 12.7 - 14 15.5 64 203 GBD 17" 432 406 - 432 444 6"-203.2 | %"-15.9
BC 5/8” 16 14 - 16 18 64 203 GBD 18" 452 432 - 452 470 6"-203.2 | °"-15.9
BC 18mm 18 16 - 18 20 64 203
BC 3/4” 19 18 - 19 21 64 203 [} Bolim Bolim D. D. HEX
BC 20mm 20 19 - 20 22 64 203 Delik No Tipi Tambur Tutucu
BC 7/8” 22 20 - 22 25 76 203 Flex -Hone (mm) (in¢ - mm) (" - mm)
BC 15/16" 23,8 22 - 238 27 76 203 GBDX 19” 483 22 A 11-12"-292 3"- 19
BC 1" 25.4 23.8 - 25.4 28 76 203 GBDX 20" 508 22 B 11-12"-292 3"- 19
BC 1 -1/8" 29 254 - 29 32 76 203 GBDX 21" 533 22 C 11-15"-292 3%"- 19
BC 1 -1/4" 31.8 29 - 31.8 35 76 203 GBDX 22" 559 22 D 11-12"-292 34"- 19
BC 1 -3/8" 35 31.8 - 35 38.5 76 203 GBDX 23" 584 29 A 15-15"-394 3%"- 19
BC 1 -1/2" 38 35 - 38 415 76 203 GBDX 24" 610 29 B 15-15"-394 3%"- 19
BC 1 -5/8" 41 38 - 41 445 76 203 GBDX 25" 635 29 C 15-15"-394 3%"- 19
BC 1 -3/4" 45 41 - 45 48 76 203 GBDX 26" 660 29 D 15-15"-394 34"- 19
BC 1 -7/8" 47.6 45 - 47.6 50.8 76 203 GBDX 27" 686 36 A 19-12"-495 | 1" - 254
BC 2" 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 | 1" - 254
BC2 -1/2" 64 60 — 64 66.5 76 203 GBDX 32" 813 44 A 24-15"-623 | 1-4"-31,75
BC 2 -5/8" 67 64 - 67 69.9 76 203 GBDX 33" 838 44 B 24-Y%2"-623 | 1-Y4"-31,75
BC 2 -3/4" 70 67 - 70 73 76 203 GBDX 34" 864 44 C 24-%,"-623 | 1-Y4"-31,75
BC 2 -7/8" 73 70 - 73 76.2 76 203 GBDX 35" 889 44 D 24-%"-623 | 1-Y4"-31,75
BC 3” 76 73 -76 79.5 76 203 GBDX 36” 914 44 E 24-%,"-623 | 1-Y4"-31,75
DBC1 -1/2" 38 35 - 38 415 45 127 YEDEK BOLUM GBDX
DBC 1 -3/4" 45 41 - 45 48 45 127 Tip ing mm
DBC2 -1/8" 54 51 - 54 57.2 45 127 GBDX -A 4-1/8" 105
DBC2 -1/2" 64 60 - 64 66.5 45 127 GBDX -B 4-5/8" 118
DBC 2 -3/4" 70 67 - 70 73 45 127 GBDX -C 5-1/4" 133
DBC 3 -1/8" 79 74 - 79 82.5 45 127 5-3/4" 146
6-3/8" 162
GB 3 -1/4" 83 76 — 83 85.5 89 343 _
GB 3 -1/2" 89 83 - 89 92 89 343 a1
GB 3 -3/4" 95 89 - 95 98.5 89 343 s
GB 4 -1/8" 105 95 - 105 108 102 343 TIOTK
GB 4 -5/8" 118 105 - 118 | 1205 102 343 3"+ 8
GBD 3” 76 73 - 76 79.5 127 343
GBD 3 -1/4" 83 76 - 83 85.5 127 343 FIEX-10N¢ DB
GBD 3 -1/2" 89 83 - 89 92 127 343 3-1/4" +4-5/8" s A S
GBD 3 -3/4" 95 89 - 95 98.5 152 343 . P e leX-rone
GBD 4" 101 95 - 101 108 152 343 st 1-1/2" +3-1/8"
GBD 4 -1/4" 108 101 - 108 | 114.5 152 343 Flex-rione
GBD 4 -1/2" 114 108 - 114 | 120.5 152 343 Amm = 2"
GBD 5" 127 114 - 127 | 1335 152 445 l(_ B _>|
GBD 5 -1/2" 140 127 - 140 146 152 445 = = -
GBD 6” 152 140 - 152 165 159 445 f P Yy T
el e Uiz Jes 152 - 165 | 178 159 445 ARAAARARAAAAAAAARAAAANIANNY ' C
GBD 7” 178 165 - 178 | 190.5 178 445
GBD 7 -1/2" 190 178 - 190 202 163 445 ¢
GBD 8” 203 190 - 203 216 163 445 ¥4 A -




T Elmas Flex-Hone

Karbdr, seramik, sert takim celigi ve 1sil islemli celikler. 70-80 Hrc Uzeri malzemeler icin idealdir.

@ Calisma 1%} Asindirict | Toplam a Calisma g Asindirict | Toplam

Tip Delik Araligi Firga Boyu L. Boy L. Tip Delik Araligi Firca Boyu L. Boy L.
(mm) (mm) (mm) | (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) | (mm) (mm)
Bc 4 4 3.5-4 45 20 152 Bc1/2" 12.7 12-12.7 14.5 64 203
Bc4,5 45 4-45 5 20 152 Bc 14 14 12.7-14 15.5 64 203
Bc 3/16” 475 4.5-4.75 5.25 20 152 Bc 5/8” 16 14-16 18 64 203
Bc5 5 4.75-5 55 38 203 Bc18 18 16-18 20 64 203
Bc 5,5 5.5 5-5.5 6 38 203 Bc 3/4" 19 18-19 21 64 203
Bc 6 6 55-6 6.5 38 203 Bc 20 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 Bc 15/16" 23.8 22-23.8 27 76 203

Bc8 8 7-8 9 57 203 istegendiginde

Bc9 9 8-9 10 57 203 Bc1” 254 23.8-25.4 28 76 203
Bc9,5 9.5 9-9.5 10.5 57 203 Bc1"1/8 29 25.4-29 32 76 203
Bc 10 10 9.5-10 11 57 203 Bc1"1/4 31.8 29-31.8 35 76 203
Bc 11 11 10-11 12 57 203 Bc 1"3/8 35 31.8-35 38.5 76 203
Bc12 12 11-12 13 57 203 Bc1"1/2 38 35-38 41.5 76 203

@ 170/200mesh O 800 mesh @ 2500 mesh
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Edge Blending Flex-Hone Havsa Yuvarlama

0,05 uym ye bir iyilestirme elde edebilirsiniz.

Flex-hone yeni Urlinlyle havsali deliklerdeki mikro ¢apaklari temizler ve yumusak radyuslu bir gegis olusturur. Havsalama

isleminde ortaya gikan keskinlikleri elimine eder. Havsa yuvarlama takimi degisik asindirici tip ve buyukliklerinde bulunur ve

Titanyum ve inconel alagimlarda, Siiper CVM ve Nikel bazli paslanmaz alagimlarda kullanilabilir.Bu takim sayesinde

havacilik sektortindeki manuel operasyonlar elimine edilir.

D. Kuglik Havsa Orta Havsa Bliyuk Havsa
Delik 0.12-0.38 0.38-0.76 0.76 -1.27
(mm) (mm) (mm) (mm)

4 CHA4M CHB4M CHC4M

4.5 CHA45M CHB45M CHC45M
4.75 CHA316 CHB316 CHC316

5 CHA5M CHB5M CHC5M

5.5 CHA55M CHB55M CHC55M

6 CHA6M CHB6M CHC6M

6.4 CHA64M CH B64M CHC64M

7 BC7M CHB7M CHC7M

8 BC8M CHB8M CHC8M

9 BCOM CHBO9M CHCOM

9.5 BC95M CHB95M CHC95M

10 BC10M CHB10OM CHC10M

1 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




"FLEX-HONE FOR ROTOR”

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

. Yonsuz ylizey finisi
. Yeni ve onarim diskleri icin ideal
. Zirkonyum 1525 #60,#120,#240 kum

FLEX-HONE OZEL TASARIM

Standart Urlinlerle ¢oziilemeyen problemler icin 6zel tasarim flex-hone takimlari Gretilmektedir.

- Ozel caplar

- Ozel asindirici ve takim boyutlar

« Kaplamali tutucu

- Ozel tutucu ¢api &

« Delikli tutucu e

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

« Yarim kire Flex-hone "‘i

« Disari cikintili burgulu tutucu
- Ozel renkli tutucular

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