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BS 40

BIAX Universal Raspa,
agir isler i¢cin olan model su islemler igin
uygundur:
e  Blylk makine yapiminda asiri agir
raspalama
e Tirbin, sanziman ve pompa

yapiminda kilavuz yataklar ve makine

stunlari tizerinde gelik raspalama

Siparis Numarasi:
230V - 200 040 100
115V 200 040 110

BL 40

BIAX Universal Raspa,
hafif olan model su islemler igin uygundur:
e agirraspalama
e standart raspalama
e ince raspalama
e hassas raspalama ve yag sizdirmaz
raspalama
Ozel bigaklari sayesinde kurtagzi sekilleri ve
prizma raspalama icin de uygundur.

Siparis Numarasi:
230V - 200 040 130
115 V - 200 040 140

Alsosuariar

BS 40 modelinde
tutamak, kilit vida dahildir

BL 40 modelinde dahil degil

Siparis Numarasi:
Kilit vida 201 324 905
Tutamak 203 004 748

Raspa Cesitleri
Elektronik Raspa

el

kilit vida

B

Model: | BS_
AC voltaj: ~ 230Volt
 Siparis numarast: | 200040100 200040110 200040
Elektronik degisken strok: 1dk | 2.400
Sonsuz degisken strok uzunlugu: ~ mm : 0-20
Gig tiketimi: Watt = 390
Griiltii seviyesi: dB(A) 82
Agirlik ke 47
Boyut: UxExY mm
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Raspa Cesitleri
Elektronik Raspa

BL 10

BIAX Universal Raspa,
hafif olan model su islemler igin

uygundur:

e plastik raspalama

e standart raspalama

e ince raspalama

e hassas raspalama ve yag

sizdirmaz raspalama

Ozel bicaklari sayesinde kurtagzi sekilleri
ve prizma raspalama icin de uygundur.

Siparis Numarasi:

230V —-200 040 300
115V -200 040 310

BIAX Yarim Ay Sekli Cikaran
Raspa su islemler igin

Model BL10 BL 10 HM 10 HM 10 uygundur:

AC Voltai: 230 Volt 115 Volt 230 Volt 115 Vol * yag cepleriraspalama

Siparis Numaras: 200040300 200040310 200040330 200040 340 * optik hog ylzeyler elde etme
Elektronik degisken strok: 1/dk| 2,400 2.400 2400 2.400 Slpar|§ Numarast:

Srinsu“z de.i:{iglken strok uzunlugu: ~— mm .10 0-10 0-20 0-20 iigx : ggg 838 zzg

Gtig tlketimi: Watt| 320 320 320 320

Giiriltii seviyesi: dB(A] 82 82 82 82

Agirlk: ke 27 27 27 27

Boyutlar.  UxExY mm 385x67x92 385x67x92  385x67x92  385x67x92




Raspa Cesitleri
Pnomatik Raspa

DL 40

BIAX Universal Raspa,
hafif olan model su islemler

icin uygundur:
e agir raspalama
e standart raspalama
e ince raspalama ve yag
sizdirmaz raspalama
Ozel bigaklari sayesinde kurtagzi sekilleri
ve prizma raspalama igin de uygundur.

Siparis Numarasi
200 040 060

Yag besleme Unitesi yoluyla basing
daslirme vanasi, filtre ve yagdanlik ile
baglanti

Uygulama
Raspalama

Kavisli Yiizey Raspalama

Model: ]
':iipa Fig AUMAras;: 200 040 060
|

f har'da strok sayise: 1/dk  1.400
Sonsur deficken strok uzunlufu mm | (=20

Gug: Watt 350
GGl seviyesi: dBla) | 75

Baglant diglisi; R 14"
Afirhk: kg 36
Boyutlar: UxExY mm o 440 x 80 x 107
Gerinimde hava tuketimi: 1/dk | &00
Hortum genisligi: mm_ 10

001 367 (45

BlAX 0,5 Liter sas emici ile
001365602 001 266530

Motor bloklari, pompalari, tiirbinleri ve sanzimanlari Gizerinde ¢alisirken ilk 6nce ylizey tamamen temizlenir, capaklari
alinir ve sonra tiip boya uygulanir. Sondaj deligi ve disli delik durumlari igin malzeme deligin sonuna uygulanir. Ylzeydeki
purizler her zaman ilk kazimadan énce yok edilmelidir.

Delikler veya diger kesintilerde buralarin etrafini kazimak gerekir, higbir sekilde tstlinden raspalama yapilmaz. Yag
kanallarinin yanindaki kesintilerde daima genis bir kesici egriligi olan bir bigak kullandiginizdan emin olun. Bu, bigagin yag

kanalina takilmasini engeller.

Raspalamayi kolaylastirmak icin miimkiinse yag kanali raspalama isleminden sonra frezelenmelidir.

Kurtagzi ve Prizma Raspalama

Makine aletleri Giretiminde sik¢a karsilasilan el ile ulasma zorlugu
nedeniyle kurtagzi sekli raspalama kolay degildir. Bu nedenle BL 40
raspa modeli i¢in agili bir tutucu gelistirilmistir. Dar agida kurtagzi
raspalayabilmek icin bicagin ince bir karblr ucu bulunur.

Kurtagzi veya prizmalar kolay ulasilabilecek konumdaysa 90° agiyla
degistirilmis bir alet tavsiye edilir. Bu model yetenekli is¢iye zorluk
¢tkarmaz ve gorselde iyi bir is ortaya koyar. Kurtagizlari dik bir sekilde
raspalanamayabilir. Tecriibeler 45° agida raspalamanin en avantajlisi

oldugunu gosterir.




Uygulama
Raspalama

Raspalama takimi - Cesitli yarigap ve acilarin raspalama sonuclarina etkisi

Raspalama islemi galisilan ylizeyde ilk dnce bir 6n kazima ya da puriizlendirme ile baslar. Bu islemlerde kiigiik
mesnet noktalari belirlemeye gerek yoktur. Bu nedenle orantili bir ¢calisma saglamak icin genis yaricaplh bir bigak
kullanihr.

Genis raspanin kullanildigi ylzeylerde genis yarigapi olan bigaklar daha etkili sonuglar verir. Birkag raspalama ve
dokunustan sonra daha fazla mesnet noktasi olusur. Kisisel mesnet noktalarini etkileyici bir sekilde islemek icin
bicagin yarigcapi daha kiiciik olmalidir.

Raspa kull
Raspa Kullanimi aspa kullanimi

Bu raspalar size hassas bir iscilik garantiler.
Lutfen asagidaki talimatlari dikkate aliniz.

Raspanin bagini sol eliniz ile tutun, dért parmaginizi
kosele kayisin altina gegirin ve basparmaginizi da Ust
kisma yerlestirin. Sag eliniz motoru tutsun ve raspaya
yon versin. Solak kisiler makineyi tam tersi sekilde
tutmalidir. Yatay pozisyonda calisirken raspayi
kalganiza dogru bastirin. Boylece geri tepme glicl
(reaksiyon kuvveti) absorbe edilecektir.

Elektronik ayar, strok orani/dk

(yalnizca elektronik modeller igin)

Elektronik tnitenin ayar ¢arki arka kissimdadir.

Strok ayari

BS 40, BL 40, BL 10 VE DL 40 modellerinin strok ayari
aynidir.

Raspa pabucunu 6n ters noktaya dogru kaydirin. Bu
konumda ayar vidasi gévdenin alt kisminda kalir.

Strok ayari icin ekteki Allen ingiliz anahtari SW 6’yi
kullanin. Saga dondurdigiinizde strok artarken, sola
dondirdiguniizde strok azalir. Govdedeki delikler ayar
vidasini dogru bir sekilde konumlandirmanizi saglar.




isleyis
Raspalama

1. Adim: On Raspalama

islenecek parca zaten hazirlanmistir.(hassas frezelenmis,
cilalanmis veya taslanmus) ilk raspalama, tabani olusturur.

Makine raspalama igin genis yarigapl kesicisi (is pargasinin
buylklGgine bagli) olan bir bigak veya raspa ucu (25 mm veya 30
mm) ve 12 mm-20mm bir strok segilir. Raspanin kesici ucu yaklasik
45°lik agryla parganin Gzerine yerlestirilir. Raspa, strogun
ortlismesini saglayan bir hizda is par¢asi boyunca yatay olarak
hareket ettirilir. TUm ylzeyi raspaladiktan sonra bu islem ilk
kazimaya 90° acida bir kez daha tekrarlanir.

2. Adim: Diizlemsel Raspalama

Bu asamada raspalama karsilikli kdselere paralel olarak
gerceklesir. Bu islem igin biraz daha kisa bir strok (6 mm-12 mm)
ve daha dar bir bigak (15 mm, 20 mm veya 25 mm) gerekir.
Yiizeyde 6n kazima yapildiktan sonra planyadan ya da yatak
hassasligindan gikan nokta tatmin edici bir sonug elde edilene
kadar raspalanir.

3. Adim: Son Raspalama

Raspalanacak yiizeyin kalitesi mesnet noktalari sayisi ile dogru
orantilidir. Baslangigta mesnet noktalari genistir ve sayilari azdir.
Strok azaltilir (2 mm-6 mm) ve 15 mm veya 20 mm’lik raspa
aletleri kullanilirsa raspaya yiizey lizerinde yon verirken higbir
baski uygulanmadigi takdirde genis mesnet noktalari
raspalanabilir.(raspayi kaldirmaya gerek yoktur) Ritim hizli bir
sekilde degistirilebilir. Sonug: Daha fazla ve daha kiiglik mesnet
noktalari tiim ylzeye dagitilmistir.

Hassas raspalama, yag sizdirmaz raspalama

Dayanma noktalarinin maksimum sayisida olmasi (genelde ing;1 kare
basina 24-40) ince ve asiri ince oyuklarin dagilmasina sebep olur. Yag
tabakasinin iyi yapismasini saglar ve bu sayede ¢alisma esnasinda
karisik stirtinmeyi énemli 6lglide azaltir. Daha sonra raspalanmis
ylizey Uzerinde yer alacak yag ceplerinin derinligi istege gore
belirlenir. Blyuk ylkler uzun bir kullanimdan sonra bile mikemmel bir
yag tabakasi garantilemek icin derin yag cepleri (yaklasik 6-8u)
gerektirir. Hafif yikler igin 2-4p bir yag cep derinligi uygundur. Kiigiik
yaricapl yay temperli raspa bigagi kullanilarak derin yag cepleri elde
edilir.

Genis yarigapli bir bigak ile yassi oyuklar elde edilir. Raspanin temas
acl secimi de dnemlidir. Genis temas agisi derin yag cepleri
olustururken, kiiglk temas agisi diiz yag cepleri olusturur. Noktalar
goriinlsine bagl olarak hassas ve yag sizdirmaz raspalamada yatak
kapasitelerine gore daha fazla veya daha az yogun sekilde islenirler.
Serpistirilmis bir goriinlim elde edebilmek icin ylizey 90° agi ile her 4
yonde raspalanir ve bu nedenle sekil raspalama gerekmez. Bu sekilde
raspalanmis ylzeyler rastgele olusan satrang tahtalari gibi goztikar.
Her durumda ylzey el ile raspalanirsa ayni sayida mesnet noktasi elde
edilecektir. Yay temperli raspa bigagi kullanimi gibi dogru strok
uzunlugu (syf 8'deki sema) bunun énkosuludur.

1 in¢g=2,54 cm




Uygulamalar
Onerilen degerler

Raspalama Hakkinda

45° acgilarda taslama, planyalama, frezeleme vb. islemler sonucunda ylizeyde olusan tiim pirizleri raspalayin.
BIAX KL 130 mengene tutucu ve BIAX raspa ucu 25 x 30 mm ile genis strok.

Bindirme temiz bigaklar raspalanmis ylizeyin purtzsizlGgunu arttirir, iz birakmaz.

Kullanim esnasinda ylizeyi iyice kaziyin, kazima yonini degistirin ki boylece raspa dnceki raspalama isleminden kalan oyuklara
takilmasin.

is yerinde golge yapmayan dogru isik 6nemlidir.
Raspalamadan sonra ve temizlemeden once tim talaslari kaldirin.
Gri dékme demir, tiim sert plastikler ve demir digi malzemeler durumunda karbir uglu raspa takimlari kullanin.

Sert ¢eligi yalnizca karbir uglu raspa bigaklari veya uglari ile negatif bir kesme agisinda raspalayin.
Bir yaglayici yardimiyla talas kaldirmada daha iyi sonuglar elde edin.

Temizleme takimlarini rulo ile hafifge boyayin. Tlp boya ¢ok kalin olur ya da esit dagilmazsa mesnet noktalari gercek
buyukluklerinde gozikmeyebilir.

ince taneli bir bileme tas ile raspalama sonrasindaki kalintilari yok edin.

Temizleme sirasinda dogru bir manevrayla ve ylizey Gizerinde bir baski uygulamadan temizleme takimini hareket ettirin. Fazla ya
da diizensiz yapilan baski yanls raspalama ile sonuglanir.

Temizleme takimini kdselerden ¢ok uzaklastirmayin; asiri agirlik ve baski raspalama seklini bozar.

Kayan yuzeylerde maksimum %40’lik bir mesnet alani ve flansh yiizeylerde %90’a kadar mesnet noktasi elde edene kadar
raspalama islemini tekrar edin.

Girinti-cikinti yikseklik 6l¢ciim aleti yardimiyla raspalama derinligi belirlenebilir.

Raspa bigagini BIAX raspa bigak taslama ve lepleme makinesi ile zamaninda bileyin.

Yalnizca keskin raspa aletleri kliciik parcaciklari kaldirir ve ¢cok ¢aba sarf edilmeden iyi sonuclar verir.
Temizleme sivisi ile temizleme takimini sik sik temizleyin.

Raspalama sireci yalnizca raspalama islemini icermez. Purizlendirmek, temizlemek, mesnet noktalari igin kazinmis ylzeyi kontrol
etmek, paralelligi ve dogru yerlestirmeyi 6lcmek ve raspalama takimlarini bilemek bu siirecin bir pargasidir.

Genis yuzeyler kigik, kavisli ylizeylere gére daha kolay raspalanir. Kurtagzi, prizma, oyuk ve dik ylizeyleri raspalamak zordur.

Makine raspalama mi manuel raspalama mi?

Makine raspalamanin avantajlari pratikte ortaya konmustur. Teknik gelismeler gegmisteki yontemleri geride birakmis ve
onyargilarin yok edilmesine katkida bulunmustur. Sirketler ve ¢alisanlar bundan yararlanmaktadir.

Piyasadaki sert rekabet sirketleri modernlesmeye ve galisanlari da ellerinden gelenin en iyisini yapmaya zorluyor. Bu durum
gelismis Griinler ortaya gikariyor ve piyasada daha iyi firsatlar yaratiyor.

Modern makineler liretim problemlerini ¢ozebilir. Ama bu durum yetenekli isciyi, egitimli raspaciyi etkiliyor. Bu nedenle harcanan
fiziksel eforu ortadan kaldirmak, iscinin saghgini korumak ve verimliligi arttirmak icin yollar aranmalidir.

isci bugiin BIAX raspasi ile kendi raspalama tarzini yaratabilir ve bir caba sarf etmeden maksimum yiizey kaliteleri elde edebilir.
BIAX raspasi daha kolay, daha hizli ve daha iyi bir raspalama igin tasarlanmis, teknik agidan tam gelismis, elektronik degisken,
modern portatif bir alettir.
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Uygulamalar

icin

onerilen deger

Raspa uglar {1 x F) 25/35 5T | 25/205T

Raspa bigaklan (E) 25 20 -

Yaylh raspa bigaklan (Ex U) - 25150 | 204150 | 20/150

Gri ddkme X
Daviilebilir dokme demir X

Dakme gelik

Castiron

Afir matal dakiim

Calik

Piring

Cooper

Heavy metal

Tung

PE
Poliamid

PTIE

PVC

Cok kath plastik

Sert malzemeler

Ozel durumlarda dogru raspa bigag secimi icin size fikir verecegiz.




Dik Yuzeyleri Raspalama

BIAX'In yeni hassas raspasi sinirsiz hareket kabiliyeti
sayesinde dik ylzeyleri raspalama icin en uygun alettir. Dik
yluzeylerdeki manuel raspalama fiziksel caba ile baglantili
oldugu icin bu aletin gii¢ tasarruf islevi bu 6rnekle gosterilmis
olur. iscinin daha az fiziksel gerilime maruz kalmasi sayesinde
zaman ve paradan tasarruf edildigi asikardir. Dik ylizey
raspalama isleminde BIAX raspasi diizglin ayarlandigi takdirde
isleyis teknigi sayesinde herhangi bir ylikseklikte raspayi
neredeyse agirliksiz yapan bir kasnak ile birlikte kullanilr.
Hem asagi hem yukari dogru capraz raspalama miumkinddar.
Kasnak salon insaatinin elverisli bir kirisinden uygun bir
yukseklikte bir vincle ya da mafsalli ving kolu ile bir kolonda
durdurulur. Bu, makine serbest asili haldeyken raspalanacak
ylzey ile temasa gececegi bir sekilde yapilmalidir.

Makine Takimlarini Montajlama

Makine parcalari tamirinde planya makinesindeki tikali kayan
yluzeyleri tamir etmek icin pargalari sdkmeye artik gerek yok.
Tikanmis kayan ylizeyden dolayi sikistirilmis malzeme genelde
oldukga serttir. Boyle bolgeler BIAX elektronik raspa BS 40 ile
temizlenir.

Bu nedenle KL 130 tutucu ile bir karbir uglu bir raspa bicagi ya
da karbr uglu bir ek kullanilir. Bigak ve bicak yarigapi is
parcasinin blyklGglne gore degisir. Daha fazla miktarda
malzeme islemek icin kesme agisi 0-5° negatiftir. Tikanmis sert
ylzey genis bir strok ile pirizlendirilir. Daha sonra yay
temperli raspa bigagi olan BIAX elektronik raspa BL 40
yardimiyla ylzey istenen kalitede raspalanir.

Yarim Ay Seklinde Raspalama

Taslanmis yuzeylerde BIAX Yarim Ay Raspasi ile yarim ay
sekilleri ¢ikarilabilir. Yarim ay sekli yagi tutan kabarik
alanlardir ve bu sayede kayan ylzeyde kalici bir yaglama
saglanir. Kayan ylizeyin kalici yaglanmasi devamli yag akisi
sayesinde garantilenecektir. Yarim ay sekilleri 6zellikle bu
nedenden dolayi tavsiye edilir. Ayrica yarim ay sekli ¢ikarilan
yuzeyler oldukca etkileyicidir.
Kullanim: Raspa is parcasinin ylzeyi tzerinde bir ¢izgi
Uzerinde hareket ettirilir. Sabit sekiller sabit ilerlemenin bir
sonucudur. istenilen kabarik yiizey derinligine gére egim agisi
degismek zorundadir.

- Buylk egim acilari daha derin alanlar olusturur

- Kuglk egim agilari daha algak alanlar olusturur

- Buyuk bigak yarigaplari buytk yarim ay sekilleri ¢ikarir

- Kuglk bigak yarigaplari kiigiik yarim ay sekilleri ¢ikarir

Raspalama
Uygulama

Farkh bigak yarigaplari ve egim agilarinin

raspalama sonuglarina etkisi
Makine dokme, gri dékme, piring, tung ve sert malzemeleri
raspalama su sekilde gesitlilik gosterir:

Biyik ya da kuglk talaslar mi kaldirmak istiyorsunuz?
Standart 3,5°lik negatif kesme aclili standart BIAX bigagi ile
bunu yapabilirsiniz. Bicagin kesme agisi ne kadar negatif
olursa bir o kadar puriizsiiz ve oyuksuz yiizeyler elde
edersiniz.

Son derece kivrimli olan makine govdelerini (gri dokme
demir) hazirlamak icin kesme agisi 0-1° olmalidir. Bu size
malzeme kaldirmada daha etkili sonuglar verir.




Raspalama Uygulamalari

Gri Dokme Demir Nasil Raspalanir?

Bu malzeme genellikle makine takimlarinin tiretiminde kullanilir. Bu durumda yalnizca karbir uglu raspa bigaklar ve karbir
uclar kullanihir. Fazla miktar bir malzeme kazinacak ise, uzun bir strok ve 0-1° negatif kesme agil genis bir bigak kullanin.
istenilen yiizeyi elde ettikten sonra son islemeye gegebilirsiniz.

Mum Dokum Nasil Raspalanir?

Bu tiir dkmeleri raspalamak kolaydir. istenilen sonuclar almak icin ucun kesme agisini degistirmek gerekebilir.

700N,lmm2den Daha Yiiksek Direncli Celik Nasil Raspalanir?

dékme demir raspalama ile aynidir. Emilsiyon ya da petrol (gres yagi icermeyen maddeler) gibi sivi kullanimi yiizey

kalitesini arttirir. Raspa ucunun ¢elik olmasi durumunda kesme agisi genelde 32° olmalidir. 700kp/mmz fazla direng
durumunda ise ucun yaricapt 60 mm olmalidir. Cok yiiksek direngli ¢elik ayni zamanda karbir uclu bigaklar ile
raspalanabilir.

Dokme Demir Nasil Raspalanir?

Bu durumda 6nceden negatif ya da pozitif bir acinin kullaniimasi gerektigini séylemek imkansizdir. Bunun ¢6ziimii
yalnizca farkli kesme acilari denemekten geger.

Demir Disi Metaller Nasil Raspalanir?

Bu malzemeler genellikle ok yiiksek basing altinda islem gbren kayan yizeyler igin kullanilir. Negatif zeminli karbir
uclu raspa bigcagi veya ucu ile raspalanirlar. BIAX hassas elektronik raspa BL 40 veya BIAX basingli hava raspasi DL 40
bu islem igin en uygun olanlardir.

Pirin¢ ve Kirmizi Bronz Nasil Raspalanir?

Piring ve kirmizi bronz kolaylikla raspalanabilir. Negatif zemin karbir uclu raspa bicaklari ya da uglari kullanilir.

Aliminyum Nasil Raspalanir?

Aliminyum raspalamak igin karbir uglu raspa bigaklari ve uglari kullanmanizi 6neriyoruz. Negatif ya da pozitif bir
kesme acisinin kullaniimasi malzemenin dayanikliligina baglidir. Dogru kesme acisini belirleyen alasimdir. Suda
¢ozlndr bir kesme emiilsiyonu (gres yagi icermeyen) temiz ve plrizsiiz bir ylizey saglar.

Tung Nasil Raspalanir?

Tung raspalamak kolaydir. Pirin¢ raspalamada oldugu gibi olumsuz zeminli kesiciler kullaniimahdir.

Beyaz Metal Nasil Raspalanir?

Bu malzemeyi BIAX hassas elektronik raspa BL 40 ya da BIAX basincli hava raspasi DL 40 ile raspalamak kolaydir.
Strok orani 700-800 strok/1/dk olmalidir. Kesme agisi genis bir bigak ya da ug yaricapiyla 20-25° negatif acili
olmalidir. Bu yolla genis mesnet noktalari ve genis bir mesnet alani elde edilir. Alkol uygun bir sivi olacaktir.




Bicak
Cesitleri

cesit No. 10 Sipari§ numarasi: BS 40, BL 40, BL 10 ve DL 40 raspalarl igin
BIAX Bigak Cesit No. 10

210099 710 .‘i;gindekiler: _

.Tutu; o KL 80, KL 130, KL 130V

Kontrol cihaz: I

.Raspa saplan: 25/20, 2525, 25/30 30/40 5T
:Raspa bigaklar: _ 15/90, 20/90, 25/90, 30/90

b

esit No 20 Siparig numarasi: BS 40, BL 40, BL 10 ve DL 40 raspalan
3 . icin BIAX Bicak Cesit No. 20

210098 910 icindekiler
Tutucu: KL 170

Kontrol cihazi:
Raspa hicaklan: 15/150, 20/150, 25/150, 30/150 20/150 ST

Cesit No. 30 Siparis numarasi: HM 10 raspa igin
ii&IA)( Bliak Cesit No. 30

210099510 icindekiler ]
Yarim ay el raspalar:: R 60720, R 90/20, R 120/20, R 150120

. - - . HM 10 raspa igin
Cesit No. 31 Siparis numarasi: BIAX Bigak Cesit No. 31,

210099 500 icindekiler
Tutucu: KL70
Yarim ay raspa bigaklan: R&0, R90, R 120, R150

]

Cesit No. 40 Siparis numarasi: Kazryeos teknik 40 igin
BlLAX Bicak Cesit No. 10

210098 500 igindekiler
Kontrol gastergesi

feispa bacakian: | 1590 20, 2050R40  15/150/M.20, 20150R40




Raspalama takimlan

Raspa bicaklari

BIAX - Raspa Uclari

Fonksiyon Karbiir
On kazima ve son kazima igin
| \/ %‘\/ \“/ \/ kx\\\/ "
Model:
Siparig numaras: 001 40{}2[}3 001400205 001 40020? 001 400219 D{}I 400220 001 400221
Boyutlar (U xE): mm
(esicyangap:om __n_m—m—
Kesme acisi:
Fonksiyon Raspa bigak yarigapini, dayanak noktalarini kontrol etmek ve is pargasindaki HS5-
parcaciklan temizlemek igin taslama gdstergesi olarak kullanilabilir. ozellikle gelik raspalamak igin
Model:
Siparis numarasi:
Boyutlar (UxE):
Kesici yarigapi: mm
Kesme acisi:

BIAX - Raspa uglari igin tutucu

Fonksiyon Standart Genigletilmis Ulasilmasi giic yerler Raspa bicaklari ile ulasiimasi
kisa model esnek icin kivrik model gl yerlerde raspalama icin

Model:

Siparig numarasi: 007 004 696 0‘37 004695 '30? 004 679 008 002791

Boyutlar (UxE): mm

P )




Raspalama Takimlari

Raspa Bigaklari
BIAX - Karbiir uclu bigaklar 90 mm
Fonksiyon Dar bolgeler icin Dar bélgeler icin Standart bicaklar On kazima On kazima
kurtagzi sekilleri standart bicaklar On kazima
Model:
Kesici yaricapi: mm 60 60 60 90 140
Siparig numarasi:
Kesici yaricapi: mm - 20 40 - =
Siparis numarasi:
Dimensions (W xB) mm 90x10 90x15 90x20 90x25 90x30
Kesme acisi:
BIAX - Karbur uclu bicaklar 150 mm
. ; i HSS bigak-
Fonksiyon Raspalamay! bitirmek igin yayh 6zel bigaklar e NG IS
e v—
{0
|
I‘ e
i '
90° turned blades I I’ ' ‘
on enquiry W L
Model:
Kesici yaricapi: mm 60 60 60 90 140 60
Siparis numarasi: .
Kesici yaricap: mm . 20 40 - - -
Siparis numarasi:
Boyutlar (UxE): mm 150x 10 150x 15 150% 20 150x25 150x30 150x20

Kesme agisi: @
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Raspalama takimlan
Sekil raspalama igin tutucu ve raspa uglari

BIAX - HM 10 Raspasi icin raspa uglan

Fonksiyon Karbiir ug
Standart model - dayanikh tasarim, sekil kazima icin

Model:

Siparis numarasi: 001 400 902 001 400905 001 400 907 001 400 908
Boyutlar (UxE): mm

Kesici yaricapi: mm 60 90 120 150

Kesici acisi:

Sekil boyutu: small standart large extra large

BIAX - Tutucu

Fonksiyon Kazima bigak uglari igin

Model:

Siparis numarast:
Boyutlar (UxE):

BIAX - Yarim ay raspa bicaklarit HM 10

Fonksiyon Karbir ug
Derin yag cepleri yag tabakast kinlmadan yag akigt devambilig saglar

E

J
Model:
Siparig numarasi: 001 400 415 001 400416 001 400 417 001 400 418
Boyutlar (UXE):
Kesici yaricapr: mm 60 9 120 150

@' sekil boyutu: small standart large extra large
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Aksesuarlar

BIAX - Raspa aksesuarlar
BIAX-Raspa bicaklari icin el raspasi

Siparis numarast: | 200004 201
Boyutlar: Uzunluk mm 400

BIAX - Raspa aksesuarlar

BIAX-Raspa bicaklari icin el raspasi

Siparis numarast; | 200004 401
Boyutlar: Uzunluk mm 445

BIAX - Raspa aksesuarlar

‘Rulo ile boyama yapmak icin tiip boya

Siparis numarasi / mavi 001402 201

001402202

Siparig numarasi / kirmizi

BIAX - Raspa aksesuarlari
Ana plaka tzerine tiip boya uygulamak icin rulo

iparis numarasi 001 402 302 molleton xen

50 x 150 mm

Siparis numarasi 001 402 303 lastik  xen

BIAX - Raspa bicagi taslama ve lepleme makinesi SKM 80

Bu makine karbiir uclu raspa bicaklari, degisen uglar, torna takimlari, iki tarafli uglar vb.

taslama ve lepleme igin kullanilir.

Taslama tezgahi her pozitif ve negatif kesme agisi icin dikey olarak donduiriilebilir. Entegre bir
sogutma pompasi islak taglama saglar. SKM 80 kompakt tasarimi ve hafifligi sayesinde
kolayca tasinabilir ve 230 / 400 V motoru sayesinde her yerde baglanabilir.

Teknik Bilgi

Dahil aksesuarlar: |

@80 x 10mm Korn D 50

Elmas cark:
| 0,5 Liter

Agindinici:

Elmas cark icin biley tasi:

Doner tezgah 200 x 110 mm +/- 15 doner

Boyutlar: |45{} x 250mm

Agirlik: 35kg

Motor: | 2307400V - 50 Hz - 2700 min™ - 184 W

Siparig numarasi 001 451 405

| Siparig numarasi 001 950 211

Siparig numarasi 001 365 503




(?BIAX

Professional Power

Das Original

BIAX

Hartmetallwerkzeuge

(PBIAX

Flexible Power

AL'KA

Professional Power

MADE IN GERMANY

Pnomatik Aletler
Pneumatic Tools
Outils pneumatiques

Raspa

Scrapers

Grattoirs

Karbid aletler
Carbide Tools
Outils en carbure de
tungsténe

Esnek Saftlar
Flexible Shafts
Arbres flexibles

Et isleme Makineleri Meat
Processing Machines
Machines pour I'industrie
de la viande

Biax Professional Power
Tiirkiye Yetkili Distribiitorii

Schmid & Wezel GmbH (Maulbronn tesisi)

Maybachstr. 2

D-75433 Maulbronn

Tel +49(0)7043/102-0
Faks +49 (0) 7043 /102-78
biax-verkauf@biax.de
www.biax.de

BIAX Maschinen GmbH

Industrieplatz

CH-8212 Neuhausen/Rheinfall
Tel +471(0)52/6747979
Faks+41(0) 52/ 6746564
info@biax.ch

www.biax.ch

Schmid & Wezel GmbH (Hilsbach tesisi)

Breite Str. 38

D-74889 Sinsheim-Hilsbach
Tel +49(0)7260/9133-0
Faks+49 (0) 7260/91 33-25
flexwellen@biax.de
www.biax-flexwellen.de

Schmid & Wezel GmbH (Maulbronn tesisi)

Maybachstr. 2

D-75433 Maulbronn

Tel +49(0)7043/102-0
Faks +49 (0) 7043 /102-78
efa-verkauf@efa-germany.de
www.efa-germany.de

ALKA Makina Oto. ith. ihr. Ltd. Sti.

Universite Mh. Komiser Sk. No:19/B
34320 Avcilar - istanbul Tirkiye

Tel 490212 550 52 53

Fax +90212 550 52 54
www.alkamakina.com
info@alkamakina.com



