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Cektirme Kilavuzu -

Dogru alet nasil secilir
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Degerli s Paydaslarimiz,

Hizmet verdigimiz sektor, endustrinin tim dallarinda ve otomotiv alanindaki tamir bakim islerinde ve tica-
rette gereksinimi hizla artan aletleri sizlere sunmaktadir.

Ozellikle ticari isletmelerin en dnemli amaclarindan biri, misterilerine yiiksek kalite ve hizli ¢céziimler
sunabilmektir. Cektirme Ureten bir firma olarak amacimiz, uzman diizeyindeki bilginin derinlestirilmesini
saglamaktir.

Burada, KUKKO markali Griinler esas alinarak hazirlanan “cektirmelerin temel prensipleri ve esaslari” isimli
calismayi sizlerle paylasmaktan mutluluk duymaktayiz.

Sayet musterileriniz bir cektirmeye ihtiyag duyarsa, genellikle asagidaki sorularla karsilasirsiniz:
. Cektirmeler icin hangi prensipler olmalidir?

. Benim sorunumu hangi ¢ektirme ¢6zer?

. Cektirmem nasil calisir ve kullanim esnasinda neleri dikkatlice gozlemlemem gerekir?

. KUKKO cektirmem icin, alternatif olarak hangi tiir kollar ve miller mevcuttur?

iste bundan bdyle, bu sorulara elinizdeki bu yeni“cektirmelerin temel prensipleri ve esaslar”isimli
kitapgiktan faydalanarak kolayca ve hizl bir sekilde yanit bulabileceksiniz.

KUKKO, bu kitapgikta size Cektirmelerin 4 Prensibinin yani sira genis bilgi, Grin kullanim videolar, resimler
ve tablolar yardimiyla glivenle rehberlik edecektir.

KUKKO driinlerine gostermis oldugunuz ilgiye tesekkiir eder, iyi okumalar ve yeni kesifler dileriz.

KUKKO Ekibi!
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DIS - cektirme

Dogru Dis Cektirmenin segimi
20 ve 30 no.lu serilerin o6zellikleri
Cektirme kollari detaylan
Cektirme Mili detaylan

IC - cektirme

Dogru bir ic Cektirme nasil secilir

21 ve 22 no.lu serilerin 6zellikleri

Genel bakis: ic Cektirme - kontra aparati ile
Genel bakis: ic Cektirme - darbeli vurma kolu ile

AYIRICI
Dogru bir Ayirma Aparati nasil secilir
15,17 ve 18 no.lu serilerin 6zellikleri

RULMANIN CEKTIRMESi VE MONTAJI
Dogru bir rulman ¢ektirme nasil secilir
Genel bakis: Rulmanin gikartilmasi ve takilmasi

Seri 800
Dogru cektirmenin secimi
Modiiler 800 Sisteminin olasi kombinasyonlari

ROTIL CEKTIRME
Uygun rotil cektirmenin se¢imi
Genel bakis: Rotil cektirmeler

www.KUKKO.com
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Cikartilmasi istenen parca saft
lizerindedir ve disardan kolayca
ulasilabilir!

Cekme Cekme
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DIS CEKTIRME kullaniniz
Bakiniz sayfa: 6-7; 8-23

Cikartilacak parca yuva icerisindedir!

basing basing Cekme Cekme

le t 1
o=
™

—
—

<=
iC CEKTIRME kullaniniz
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Bakiniz sayfa: 6-7; 24-27

Genis dlciilerin var oldugu hallerde, daha biiyiik modellerle calismanizi tavsiye ediyoruz.

1919 Yilindan Bu Yana Diinyayi Yerinden Oynatiyoruz!

AYIRICI

Cikartilacak parca diiz bir zemin
tizerindedir. Standart Cektirme Kollarinin
kullanilmasi miimkiin degildir!

Cekme Cekme
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DIS AYIRICI kullaniniz
Bakiniz sayfa: 6-7; 28-29

RULMAN

TemasSIZ
qekt'l\'me"

o Rulman hem saft lizerinde
hem de rulman yuvasindadir.

Cekme  Cekme
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9 Rulman yuvasindadir
ancak destekleyici bir saft

baglantisi yoktur.

Cekme  Cekme

RULMAN CEKTIRME kullaniniz
Bakiniz sayfa: 6-7; 30-31

www.KUKKO.com
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RULMANIN cikarilmasi
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™" DIS - cektirme DIS - cektirme 7

Dogru Dis Cektirmenin se¢imi 3. adim: Ne kadar bir kuvvet gerekir?

Normal bir basing gerekir. Yuksek basing gereklidir ¢linku ¢ikartilacak parcanin ozellikle
glvenli olarak cikartilmasi gerekir veya parca paslanmis da
Cekme  Cekme olabilir.

Cikartilmasi istenen b
. . asing
parca saft lizerindedir 1 ' T

ve disardan kolayca
ulasilabilir! ?

1. adim: mevcut olan mesafeyi 6lcme

@ cap = yayllmayi tanimlar

® derinl.ik L 2 mak.simum ula§|m!.ta.r.nrple.1.r Mekanik mil Uzun hidrolik
T@ () yeterlimesafe ) cektirme kolunun &l¢iistinii tanimlar sikistirmali cektirme milli cektirme

1O

4. acdim: Model seginiz

2. acim: Cektirme tipinin secilmesi

Secilen Cektirme normal sartlarda gereken gii¢ ve cekme kuvvetine sahiptir. Bununla beraber, tam anlamiyla emin olmak icin,
Kosullar: Kosullar: Kosullar: Kosullar: her zaman miimkiin olan en biiyiik boy modeli segmelisiniz ki boyutlari hedeflemis oldugunuz isin gereginden fazlasini yapa-
bilecek 6zellikte olsun.

+ Cektirme bircok uygulama + Ayni cektirme isi daima « Ayni ¢ektirme isi daima + Rulman gémiilmiis veya
icin kullanilir. uygulanir. uygulanir. bulundugu yerle

+ Cektirme ozellikleri « Ayniuygulama farkh birlesmistir.
degistirilebilir olmalidir derinliklerde. + Cektirme kollarinin
ornegin: ulasma kaymamasi ozellikle cok
mesafesinin artiriimasi. onemlidir.

Ol¢ii ve performans detaylarini tiim modeller icin KUKKO katalogunda veya www.KUKKO.com web sayfamizda bulabilirsiniz.

.o

rnegin:
KUKKO’nun KUKKO’nun KUKKO’nun KUKKO’nun u—
tavsiyesi tavsiyesi tavsiyesi tavsiyesi

| 1. adim: mevcut olan mesafeyi 6lgme

Boy ayarli cektirmeler - Kendinden merkezlemeli Tersine gevrilebilir kollu Yandan kelepceli cektirme
diizenli paralel kollanyla kollu cektirme (otogrip) cektirme Cap: 142 mm /120 mm/ 135 mm

Derinlik 135mm/ 120 mm /220 mm
Mevcut alan: Sinirsiz

| 2. adim: Cektirme tipinin secilmesi

Ozellik:  Degisik derinlik l¢iilerinde bircok rulman cektirilmelidir.

Hedef:  Ozel olarak kullanabilecegimiz bir cektirme ariyoruz.

Cektirme kollari kolayca (asi- iki cektirme kolu birbirine Kollar ve govde hareketli ara GOmMUlmis veya zemi- KUKKO daima paralel kalabilen, ayarlanab“ir kollu gektirmeleri tavsiye etmektedir.
metrik de olsa...) gdvdedeki baglanir. kollar vasitasiyla baglanir. | | ne  yapismis  parcalarin
kizak Uzerinde kaydirilabilir, Cektirmeler boylece kollarin | | Cektirme mili cekerken, kollar | | ¢ikartilmasi igin, ¢ektirme
anahtar-civata kombinasyo- otomatik olarak kendinden | | gerilir ve siki bicimde pozisy- | | ayaklari alt tarafindan parcay! | 3. adim: Ne kadar bir kuvvet gerekir?
nu veya plastik bash hizli-ayar konumlandiriimasini ve | | onalir. kavrar. Ardindan cektirme L . .
diigmeleri vasitasiyla sabitle- kendinden merkezlenmesini | | Diger bir alternatif ise “tersine | | isleminden énce yandaki ke- Rulmanlar saft tzerinde duzenli cahgirlar.

nebilir. temin eder. dondiiriilebilir-kollu” cektir- | | lepge ile cektirmenin pozisyo- KUKKO mekanik sikistirmali mile haiz bir cektirme tavsiye etmektedir.
melerdir. Dondiriilen kollar | | nusabitlenirve saglamlastirilir.
tutma mesafesini genisletir | | Bu sayede cektirme kollarinin

veya daraltir. kaymasi 6nlenir. |

4. adim: Model seginiz

KUKKO web sayfasina gore 20 ve 30 no.lu serilerden boyu 2 olan ¢ektirmeleri seginiz.
Karariniz; 30-2+

Seriler mevcuttur Seriler mevcuttur Seriler mevcuttur Seriler mevcuttur Avanta j| ar:

- 3-Kollu model sayesinde en iyi kuvvet dagilimi ve en giivenli tutus.

11;20; 20+; 20-S; 20+S; 20-S-T | | 43; 44; 45; 482; 483; 486; 41;42; 46; 47, 201; 203; 205 204; 210 - Hizli ayar 6zelligi cok cabuk bicimde degistirme imkani sunar.

20-5+T; 30; 30+; 30-5; 30+5 | | 844;845 206; 207; 208; 209 - Hizli Ayar 6zelligi cektirme aletinin ¢ok kisa siirede degistirilmesini saglar.
30-S-T; 30-S+T; 110; 120; 130

8 1919 Yilindan Bu Yana Diinyayi Yerinden Oynatiyoruz! www.KUKKO.com 9



™" DIS - cektirme

Eger kullandiginiz alan miisaitse daima 3 - kollu ¢ektirmeyi tercih ediniz.
Esit yiik dagilimi cikartilacak parcanin giivenle ¢ekilmesini garanti eder.

STANDART

Dis cektirme daima paralel ve kayan kollariyla en
yaygin olan c¢ektirme tipidir. Disli carki, makara
veya rulman dis taraflarindan kavranir. Saft tizerin-
deki bu parca ¢ektirme milinin baskisiyla gevsetilir.

Aksesuarlar: Modiiler uzatmalar

%
1]

e

iC cektirme olarak

Dis cektirmeler kollarinin tersine cevrilmesiyle i¢
cektirme olarak da kullanilabilir.

Onemli not: Bu serilerde i¢c cektirme olarak
kullanildigi taktirde cektirme milinin destek-
lenmesi icin sabit bir merkez noktasina ihtiyag
vardir.

20 ve 30 serileri icin moddler
uzatmalari éneriyoruz (1-20 ile
uyumlu). Sayet cikartilacak par-
ca cok derindeyse ilave kollara
(uzatmalara) ihtiyag olacaktir.

Ly

Aksesuarlar: Yan kelepce

Yan kelepce ayrica mevcuttur (No. 219-1). Cektirme yerlestirilip sabi-
tlendikten sonra oldukga yuksek kuvvet altindaki ¢alismalar icin olasi
kaymalari 6nlemek icin yan kelepce takilir.

Hidrolik mil 7 - 20 ton arasindaki uygulamalar icin kontrollli ve glvenli bir calisma
saglar. Mekanik milin imkanlarina karsilik ¢cektirmenin tim fonksiyonel 6zelligini

Boy ayarli cektirmeler - diizenli paralel kollariyla

Aksesuarlar: Gresle ¢alisan hidrolik parca

3 no.lu KUKKO mekanik ¢ektirmelerle kullaniminiz igin.

“3" ve daha biiyiik boy mekanik KUKKO ¢ektirmeleriyle kullanim igin
Gikartilmasi icin buyik kuvvet gerektiren parcalarin cektirme islemlerinde
gresle calisan Hidrolik Pres 6nemli ol¢lide basing artisi saglamasi nedeni-
yle tercih edilmelidir. Hidrolik Pres saft ile Mekanik mil arasinda sabitlenir.
Baska bir cektirme gereksinimine ihtiya¢ kalmaz.

Bakiniz sayfa 18

Aksesuarlar: Cektirme kollar

20 ve 30 no.lu serilerde yer alan ¢ektirmeler farkli boy ve tipteki ¢cektirme
kollari yardimiyla kolayca ayarlanur.

Hangi ¢ektirme kollar1 hangi ¢cektirme icin uygundur?

“1"ile baslayan cektirme kollari, “-1” ve “-10“ . Olculerindeki ¢cektirmelerle uyumludur.
“2"ile baslayan cektirme kollari, “-2” ve “-20" » Olculerindeki ¢cektirmelerle uyumludur.
“3"ile baslayan cektirme kollari, “-3” ve “-30" » Olculerindeki ¢ektirmelerle uyumludur.
“4" ile baslayan cektirme kollari, “-4” ve “-40“ » Olculerindeki ¢ektirmelerle uyumludur.

Ornegin:
20-2 » cektirme kollarina sahiptir
» Uzun tip ¢ektirme kollariyla da kullanilir: 2-151-P; 2-152-P; 2-153-P
» Uzun tip ¢ektirme kollariyla da kuIIan|I|r:: 2-300-P; 2-301-P; 2-302-P; 2-303-P

Gilivenlik talimatlari

Cektirme safta gbre mer-
kezlenmelidir.  Eder  saft
merkezlenmemisse, paral-
el kollar ile gerceklestirilen
cektirme islemi  asimetrik
bicimde gerceklesir.

Eger birden fazla cektirilmesi Tutucu ceneler daima
gereken parca varsa, daima cikartilacak parcanin  altinda
birer birer ¢ikartiniz. Asla ayni konumlandirilmalidir.
anda birden fazla parganin
cektirmesi yapilmaz.

2 e

kullanir. Sayet Mekanik mil, Hidrolik mille degistirilirse kullanilmasi gereken itme
gulicu ihtiyacinda 6nemli bir azaltma meydana gelecektir.
Bakiniz sayfa: 18, 22, 23

1919 Yilindan Bu Yana Diinyayi Yerinden Oynatiyoruz!

Cektirme kollarinin ¢eneleri g6-
vde (izerinde sikica sabitlenme-
lidir.

www.KUKKO.com

Eder parcanin etrafinda ye-
terli alan mevcutsa, esit yuk
dagihmi icin 3 kollu ¢ektirme
kullanmanizi tavsiye ediyoruz.

2 kollu bir cektirme her zaman
3 kollu bir ¢ektirmenin yetersiz
alan sebebiyle kullanilamamasi
hallerinde kullanilir.
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T Genel bakis: Cektirme kollari

Genel bakis: Cektirme kollan

[
! Kollu ¢ektirmeler icin kollar, 20 ve 30 no.lu serilerde

N

. KUKKO cektirmeleri . KUKKO cektirmeleri
” Quick adjust Quick adjust
Seri Gektirme kollarinin dlgiileri . . C 5 i ' Uriin No. Uriin No. % Uriin No. Uriin No. ﬁ
mm mm mm mm mm mm cift cift icin uygundur: ayarla ayarla icin uygundur:
20 3,0 20 15 31 10 100 1-90-P 1-92-P 20-1;20-10 1-90-S 1-92-S 30-1;30-10
20+ Cove _ .
30 | I E+A 4,0 24 18 40 9 150 2-150-P 2-152-P 20-2; 20-20 2-150-S 2-152-S 30-2;30-20
— 7
30+ B 4,0 35 37 67 20 200 3-200-P 3-202-P 20-3; 20-30; 20-4; 20-40 3-200-S 3-202-S 30-3; 30-30; 30-4; 30-40
3,0 20 15 31 10 200 1-190-P 1-192-P 20-1;20-10 1-190-S 1-192-S 30-1;30-10
3,0 20 15 31 10 250 1-250-P 1-252-P 20-1;20-10 1-250-S 1-252-S 30-1;30-10
20
20+ [ ] < 4,0 24 18 40 9 300 2-300-P 2-302-P 20-2; 20-20 2-300-S 2-302-S 30-2;30-20
E TA
: g | B | | 5 TF 4,0 35 37 67 20 300 3-300-P 3-302-P 20-3; 20-30; 20-4; 20-40 3-300-S 3-302-S 30-3; 30-30; 30-4; 30-40
+
4,0 35 37 67 20 400 3-400-P 3-402-P 20-3; 20-30; 20-4; 20-40 3-400-S 3-402-S 30-3; 30-30; 30-4; 30-40
4,0 35 37 67 20 500 3-500-P 3-502-P 20-3; 20-30; 20-4; 20-40 3-500-S 3-502-S 30-3; 30-30; 30-4; 30-40
20-S 2,6 30 7 14 = 100 1-91-P 1-93-P 20-1;20-10 1-91-S 1-93-S 30-1;30-10
20+S H_il
D 4,0 32 8 19 - 150 2-151-P 2-153-P 20-2; 20-20 2-151-S 2-153-S 30-2;30-20
30-S s G
5 Rkt e
30+S 6.5 35 17 | 52 - 200 3-201-P 3-203-P 20-3;20-30 3-201-S 3-203-S 30-3;30-30
2,6 30 7 14 - 200 1-191-P 1-193-P 20-1;20-10 1-191-S 1-193-S 30-1;30-10
2,6 30 7 14 = 250 1-251-P 1-253-P 20-1;20-10 1-251-S 1-253-S 30-1;30-10
20-S
20+S 4,0 32 8 19 - 300 2-301-P 2-303-P 20-2; 20-20 2-301-S 2-303-S 30-2; 30-20
c _
- D
30-5 0IfA @l 6,5 35 17 40 = 300 3-301-P 3-303-P 20-3;20-30 3-301-S 3-303-S 30-3;30-30
30+S =
6,5 35 17 40 - 400 3-401-P 3-403-P 20-3; 20-30 3-401-S 3-403-S 30-3;30-30
6,5 35 17 40 = 500 3-501-P 3-503-P 20-3;20-30 3-501-S 3-503-S 30-3;30-30
20-S-T
- £
20+5-T C ! - 3,0 24 7 12 15 100 1-94-P 1-95-P 20-1;20-10 1-94-S 1-95-S 30-1;30-10
30-S-T ce ()
—A
30+S-T kA S
3,0 24 7 12 15 200 1-194-P 1-195-P 20-1; 20-10 1-194-S 1-195-S 30-1;30-10
20-S-T
20+S-T c |<i>|
30-S-T <y ID
30+S-T 5 it e
3,0 24 7 12 15 250 1-254-P 1-255-P 20-1;20-10 1-254-S 1-255-S 30-1;30-10
12 1919 Yilindan Bu Yana Diinyayi Yerinden Oynatiyoruz! www.KUKKO.com 13




il A

Genel bakis: Cektirme kollari Genel bakis: Cektirme kollan

. KUKKO ¢ektirmeleri . KUKKO ¢ektirmeleri
Uriin Uriin
No. % No.
Seri A B C D E Q2 E2
mm mm mm mm mm mm mm cift icin uygundur: ayarla icin uygundur:
12-1 3,0 14 13 25 17 - - - - 12-1-100-S 12-1
- 3,0 17 13 27 20 - - - - 12-2-125-S 1222
12-3
4,0 20 15 35 28 - - - - 12-3-180-S 123
4 18 19 63 20 21 30 - - 12-4-225-E 12-4
12-4 4 18 19 63 20 21 30 - - 12-5-275-E 12-5
12-7 4 28 22 70 20 21 30 - - 12-6-300-E 12-6
4 28 22 70 20 21 30 - - 12-7-350-E 12-7
2,5 21 35 8,5 - - - 14-1-85-P 14-1 - -
4,0 30 4 1-2 - - - 14-2-125-P 14-2 - =
14 4 ‘ 4,0 30 5 1-3 - - - 14-3-160-P 14-3 - -
= | éA 25 11 35 8,5 - - - 14-01-85-P 14-01 - -
B D 4,0 30 5 13 - - - 14-03-160-P 14-03 - -
2,0 10 7 15 4 - - 41-0-40-P 41-0 42-0-40-S 42-0
. 2,0 11 8 15 4 - - 41-1-65-P 411 42-1-65-S 42-1
41 Cois 2,0 11 9 16 5 - - 41-2-80-P 41-2 42-2-80-S 42-2
— oy ¥
42 II ErA 3,0 18 13 22 7,5 - - 41-3-120-P 413 42-3-120-S 42-3
)
B F—p 4,0 24 18 35 9 - - 41-4-160-P 41-4 42-4-160-S 42-4
5,0 34 23 35 15 - - 41-5-200-P 415 42-5-200-S 42-5
2,0 11 10 17 5 - - 43-1-50-P 43-1 43-11-50-S 43-11
2,0 11 10 17 5 - - 43-2-70-P 43-2 43-12-70-S 43-12
2,0 11 11 18,5 5 - - 43-3-80-P 433 43-13-80-S 4313
43 3,0 16 11 20 7 - - 44-1-100-P 44-1 45-1-100-S 45-1
44 i 3,0 17 14 30 10 - - 44-2-120-P 44-2 45-2-120-S 45-2
|
A 3,0 20 19 32 12 - - 44-3-160-P 44-3 45-3-160-S 45-3
45 <51 =g Tt 3,0 26 22 17 12 - - 44-4-200-P 44-4 45-4-200- 45-4
4,0 28 24 40 16 - - 44-5-250-P 44-5 45-5-250-S 45-5
4,0 28 24 40 16 - - 44-6-275-P 44-6 45-6-275-S 46-6
7,0 10 22 60 22 - - - - 45-7-350-S 45-7
46-1-A; 46-1-B 47-1-A; 47-1-B
16 8,0 30 22 50 22 - - 46-300 e 46-300 R
C
=¥
47 E T
= T 6,0 30 24 50 22 - - 46-450 46-2-A; 46-2-B 46-450 47-2-A; 47-2-B
2,5 12 5 15 7 - - 110-01-50-P 110-01; 110-02 - -
5 15 10 25 13 - - 110-1-100-P 110-1;110-10 - -
110 6 18 12 30 14 - - 110-2-150-P 110-2; 110-20 - -
I~ 9 20 12 35 18 - - 110-3-200-P 110-3 - -
B 9 20 12 35 18 - - 110-4-250-P 110-4 ; -
10° 10 7 12 5 - - 112-1-45-P 112-1 - -
112 15° 10 7 12 5 - - 112-10-70-P 112-10 - -
15° 15 8 15 6 - - 112-2-70-P 112-2 - -
113 = 15° 15 8 15 55 . 8 112-20-100-P 112-20 113-20-100-S 113-20
B 5° 20 11 20 6,5 - - 112-3-165-P 112-3 113-3-165-S 113-3
4 21 15 32 9 - - 0-100-P 120-1; 120-10 0-100-S 130-10
120 s 4 21 15 32 9 - - 0-148-P 120-2 0-148-S 130-2
130 | [ f f 4 28 18 43 15 - - 0-150-P 120-20 0-150-S 130-20
i K I 1
B b 4 28 18 43 15 - - 0-200-P 120-3; 120-30 0-200-S 130-3
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W

OQ g.{-/; Cektirme kollari

A\

Genel bakis: Cektirme kollari

Genel bakis: Cektirme kollan

A

KUKKO cektirmeleri KUKKO cektirmeleri KUKKO cektirmeleri
Uriin Uriin
A B C D E A2 B2 @) D2 E2 % No. % No.
Seri Cektirme kollarinin dl¢iileri mm | mm L wmm L mm | mm | mm | omm | omm | mm | mm S . - . . ..
mm cift icin uygundur: ayarla icin uygundur: icin uygundur:
30 11 8 17 6 2 11 5 14 6 - 201-075-P 201-0 202-075-5 202-0 203-0
201 U\ | 30 15 12 25 7 2 9 9 225 7 - 201-1-85-P 201-1 202-1-85-S 202-1 203-1
202 R e _:B 1A 4,0 26 20 35 7 3 20 18 33 7 8 201-2-130-P 201-2 202-2-130-S 202-2 203-2
@) LD 50 26 20 35 12 4 26 20 35 12 8 201-3-260-P 201-3 202-3-260-S 2023 2033
203 f i, 8,0 26 21 45 20 8 26 17 40 20 - 201-4-300-P 201-4 202-4-300-5 202-4 203-4
208-0 ) Ez: e %:. 75 | 85 35 | 115 | 75 6 6 35 | 85 - 201-S-P 201-S 202-5-S 202-S -
> 50 10 9 15 5 5 10 9 20 - 208-0-100-P 208-0 209-0-100-S 209-0 -
35 16 13 26 10 - - - - - - 208-01-125-P 208-01 209-01-125-5 209-01 -
208 <,
209 €A
== Tt 4,5 20 20 30 13 - - - - - - 208-02-190-P 208-02 209-02-190-S 209-02 =
4,0 22 12 22 8,5 - - - - - - 204-1-90-P 204-1 - - -
204 Sty 35 24 12 25 10 - - - - - - 204-2-100-P 204-2 - - -
E=A
| 4| <_>_’
e o M 40 | 30 | = 35 15 - - - - - - 204-3-140-P 204-3 - - -
25 18 10 20 5 - - - - - - 204-0-70-P 204-0 - = =
204-0 — G,
ET 204-02
e ot 3,0 24 9 20 6 - - - - - - 204-02-100-P 204V - - -
™ 4,0 25 15 35 1 2 25 5 25 17 - 210-1-170-P 210-1 - - -
< <A
o T
210 i 4,0 25 15 40 15 15 25 5 36 22 - 210-2-270-P 210-2 - - -
) [\ Q,
= e 4,0 25 15 50 15 2,0 25 5 31 22 - 210-3-325-P 210-3 - - -
20 14 12 27 7,5 - - - - - - 205-00-100-P 205-00 206-00-100-S 206-00 207-00
205 30 18 14 M 8 - - - - - - 205-01-150-P 205-01 206-01-150-S 206-01 207-01
206 c, 4,0 24 15 50 18 - . - - . - 205-02-220-P 205-02 206-02-220-S 206-02; 206-02-B 207-02; 207-02-B
> ¥
A 50 30 19 48 18 - - - - - - 205-1-280-P 205-1 206-1-280-S 206-1; 206-1-B 207-1;207-1-8
207 . Tt 80 30 22 46 20 - - - - - - 205-2-400-P 205-2 206-2-400-S 206-2; 206-2-8; 209-2-B 207-2;207-2-8
4,5 30 22 58 19 - - - - - - 205-3-540-P 205-3 206-3-540-S 206-3; 206-3-B 207-3;207-3-B
20 8 8 1 4 - - - - - - 482-1-40-P 482-1 - - -
482 25 8 8 12 5 - - - - - - 482-2-90-P 4822 483-2-90-S 483-2 -
483 Sy 30 14 8 17 8 - - - - - - 482-3-150-P 482-3 483-3-150-S 483-3 -
E %
= =t 35 16 9 22 9 - - - - - - 482-4-200-P 482-4 483-4-200-S 483-4 -
35 16 12 25 10 - - - - - - 482-5-250-P 482-5 483-5-250-S 483-5 -
50 30 20 40 8 - - - - - - 820-225-P 820-0 = = =
820 65 | 255 | 13 40 - - - - - - - 844-100 844-1-B 844-100 845-1-B -
344 65 | 255 | 13 38 - - - - - - - 844-150 844-2-B 844-150 845-2-B -
c Sy 65 | 255 | 16 44 - - - - - - - 844-200 844-4-B 844-200 845-4-B -
ek
845 | ' |%__: — —_— 65 | 255 | 13 | 42 - - - - - - - 844-250 844-3-B 844-250 845-3-B -
D 65 | 255 | 13 44 - - - - - - - 844-251 844-5-B 844-251 845-5-B -
50 29 25 102 | 33 - - - - - - ¥205-00 Y¥20-205 ; Y28-205 ¥205-00 Y20-206; Y28-206 =
Y-205 .y
Y-206 '/'E‘]q'\ 50 | 385 | 30 125 | 41 - . - - - - Y305-00 ¥30-205; Y38-205 Y305-00 Y30-206; Y38-206 -
e o ! 100 | 30 42 155 | 63 - - - - - - Y505-00 Y50-205; Y58-205 ¥505-00 Y50-206; Y58-206 =
4,0 24 15 50 18 - - - - - - - - 206-02-220-S Y05-208; Y08-208 -
C v
Y-208 = T A
= == 45 30 22 58 19 - - - - - - - - 206-3-540-S Y10-208; Y18-208 -
16 1919 Yilindan Bu Yana Diinyayi Yerinden Oynatiyoruz! www.KUKKO.com 17



T Cektirme Mili detaylari

Mekanik Cektirme mili

Her boy KUKKO c¢ektirmesiyle
kullanim igin

a0
[=] o (=]

KUKKO ¢ektirme milleri ve lizerin-
deki disler 6zellikle KUKKO cektir-
melerinde kullanilmasi icin tasar-
lanarak Uretilmistir.

Cektirme milleri 6zel bir kapla-
maya haizdir ve bu yiizey kalitesi
kullanimda iyi bir kayma ozelligi
saglayarak size calisma avantaj
sunar.

2-kenarli mil ucu sayesinde milin
safta en uygun ayari

Serbestce donebilen merkez ucu
glic uygulanmasi esnasinda safti
olasi tahribatlardan korur.

Milin kafa kisminda ve hemen
altindaki  silindirik  bolimde
asagidaki resimde goriilecegi lizere
lazerle parca numaralari yazilmistir.

Uzun hidrolik mil

Biiyiik boy KUKKO
cektirmeleriyle
kullanim igin

1

Okx10,

E 7

k
Hidrolik miller yiuksek baski
performanslari  sebebiyle  ¢ok
glic isteyen parcalarin c¢ektirme
islemlerinin hizl ve zahmetsiz
bicimde yapilmasini saglar.
Hidrolik miller kontrollii ve gliven-
li calisma saglar. Mekanik milin
imkanlarinda oldugu gibi cektir-
menin tim fonksiyonel 6zelligini
kullanir.
Hidrolik mille c¢ektirme islemi
esnasinda ¢ekme kuvveti daima
bir TORK anahtari kullanilarak kon-
trol edilmelidir.

=l

Hidrolik Pres parcasi

“3"ve daha biiyiik boy mekanik
KUKKO cektirmeleriyle
kullanim icin

Cikartilmasi icin buyuk kuvvet
gerektiren parcalarin  ¢ektirme
islerinde gresle calisan Hidrolik
Pres onemli 6l¢lide basing artisi
saglamasi nedeniyle oldukca uy-
gun bir alettir.

Hidrolik Pres saft ile Mekanik mil
arasinda sabitlenir. Bagka bir cektir-
me gereksinimine ihtiya¢ kalmaz.

Cektirme mili bakimi

Mil daima iyice yaglanmis olarak saklanmalidir.
Cektirme milinin KUKKO orijinal gres yadt ile (Uriin kodu: 699915)
veya KUKKO Bio Multi Yagr (Uriin kodu: 699990) ile yaglanmasini

tavsiye ediyoruz.

Bir tlip orijinal KUKKO kaydirici yagi vereceginiz her yeni cektirme
siparisinizle birlikte size bedelsiz olarak gonderilir.

18
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Cektirme Mili detaylari "

Dogru mil ucunun se¢imi

Milin safta optimal ayarini saglayan iki basli gegme ug (yuvarlak ve sivri)

Merkezlenmemis
saft

Merkezlenmis
saft

KUKKO Milleri icin en uygun tamamlayici parcalar

KUKKO Milleri icin, ,6's1 1 arada” nin Mil U¢ Ge¢cme Parcalari
6 farkl uygulama secenedi ile.

Kullanim: ici bos miller icin

2] 3] (4] (5]

Kullanim: farkli saft formlari icin

KUKKO’nun mekanik tip milleri ,herseyden 6nce giivenlik” etiketi
ile tam ve kusursuzdur
Cektirmeyi kullandiktan sonra ,herseyden dnce guvenlik” etiketini yerine asiniz!

"fasaan

TERRNEN R
ol BERERTTRTLTLE

TIE R L
FEE NN
'TL R
NN

—=r

Daima uygun bir koruyucu elbise giyiniz ve
koruyucu eldiven kullaniniz

Cektirme islemi esnasinda asla elektrikli veya
havali bir alet kullanmayiniz.

Cektirmesini yapacaginiz parcanin olasi
firlamasini dnlemek amaciyla daima ¢ektirmenizi
ve is parcanizi bir 6rtliyle muhafaza altina aliniz.

Cektirme millerini daima temiz ve yaglanmis
halde tutunuz.

i el

www.KUKKO.com 19




17 Gektirme Mili detaylar: Cektirme Mili detaylari

Mekanik Cektirme mili

A
Aama | SWITCHOLINS
+ KUKKO cektirme milleri ve lizerindeki disler, 6zelikle bliylik cekme kuvvetlerine TECHNOLOGY
erismek icin, KUKKO cektirmeleri icin 6zel tasarlanmistir.
+ Cektirme milleri 6zel bir ylizey kaplamaya haizdir ve bu dislerin iyi bir kayma
ozelligine sahip olmasini saglar. ) a b c d
« Milin safta optimal ayarini saglayan iki basl gegme ug - @ SWITCH Teknolojisi. U';:',“ "MUL”UJ“ icin uygundur Dis lgiisii E H GﬁF %N I T & '
« Serbestce donen merkezleme ucu @ cektirme kuvveti uygulandiginda = A | h
. T mm mm = mm mm Uriin No.
saftin zarar gormesini Snler. 608080 | -176241 | 48, 482-1 M 8x1,25 8 80 375 | - - X - - X -
« KUKKO ,herseyden dnce guvenlik” etiketiyle tam ve kusursuzdur @. 608130 | 481086 | 482-2, 4832 M 8x1.25 s | : " . : X ;
« Cektirme mili icin KUKKO' nun 6zel KSF-69 gres yagi (tiip) dahildir. 609087 | -102493 | 41-1,42-1,43-1,43-11,43-12, 432 M 9x1,25 9 87 | 375 | - - X - - X -
609105 | -101403 | 41-2,42-2,43-3,43-13 M 9x1,25 9 105 | 3,75 - - X - - X -
Avantaj: 610070 | -362446 | 41-0,42-0 M 10x1,5 10 75 450 | 13 | X - - - X -
X e . . e 610094 | -122118 | 204-0 M 10x1,5 10 94 | 4,50 - X - X - -
« Cektirme milinin basina @ ve mil basinin alt kismina @) lazer teknigi ile 610110 433726 | 208-0,209-0, 112-1, 112-10 M10x1,5 10 120 | 450 % _ N 2 _ i
Urlin numarasi yazilmistir. 610120 | -910005 | 70-01 M 10x1,5 10 | 120 450 | 13 X - - X - -
+ Cektirme islemi esnasinda kullandiginiz anahtarin asagiya kaymamasi 612080 | -238468 | 201-0, 202-0, 203-0 M12x1,5 12 85145 | 13 | X - X X - | 612140
P . 612110 | -112881 | 205-00, 206-00, 207-00 M 12x1,5 12 110 | 4,50 13 X - X X - 612140
Icin civata ba§|n|n altlnda blr halka mevcuttur o 612130 -077081 | 18-0,44-1,45-1,14-01, 14-1 M 12x1,5 12 130 | 4,50 13 X = X X = 612140
612150 | -790201 | 41-3,42-3 M 12x1,5 12 150 | 4,50 13 X - X - - —
612200 -480744 | 482-3,483-3 M 12x1,75 12 210 | 5,25 13 X = X X = 612140
614135 | -074271 | 12-1,30-1, 30-1+, 30-10, 30-10+, 30-1-S, 30-10-S, 30-1+S, M 14x1,5 14 135 | 4,50 17 X - X X - 612140
30-10+S, 30-1-S-T, 30-10-S-T, 30-1+S-T, 30-10+S-T, 30-10-P3
30-10SP, 32-1, 33, 34-0, 34-1,110-1,110-10, 112-2, 120-1,
C 120-10,130-10, 201-1, 202-1, 203-1,
j 614160  -112966 | 14-2,20-1,20-10, 20-1-S, 20-10-S, 20-1+S, 20-10+S, 20-1+, M 14x1,5 14 160 | 4,50 17 X - X X - 612140
20-10+, 20-1+S-T, 20-10+5-T, 20-1-2, 20-1-25, 20-1-4, 20-10-2,
Ve 20-10-25, 20-10-4, 20-1-S-T, 20-10-S-T, 20-10-SP, 20-10-P3,
@NITCHD_LIMS 20-10-V, 30-1-2, 30-10-2, 44-2, 45-2, 112-20,
T ECHNOLOSS 113-20, 120-2, 130-2, 205-01, 206-01, 207-01, 208-01, 209-01
614200 -838576 | 14-3,14-03 41-4,42-4 M 14x1,5 14 200 @ 4,50 17 X = X X = 612140
614250 | -306709 | K-2030-10, K-2030-10+S, K-2030-10+5+T, 70-2, 201-S,202-S  |M 14x1,5 14 250 @ 4,50 17 X - X X - 612140
616220  -420856 | 112-3,113-3 M 16x1,5 16 220 | 4,50 17 X = X X = 616180
616270 | -480829 | 482-4,483-4 M 16x2,0 16 270 | 6,00 17 X - X X - 616180
Eger parca numarasi yoksa cektirme milinin degistirilmesi icin dogru karar oo T ey e g e e T T T
618105 -073779 | 204-1 M 18x1,5 18 105 | 4,50 19 X = X X = 616180
A§ag|daki d6rt élg(jmlendirmeleri yapiniz, 618175 | -074356 | 12-2,18-1,32-2,110-2,110-20 M 18x1,5 18 175 | 4,50 19 X - X X - 616180
ktirme milinin kOdUnU kontrol ediniz ve 618210  -113048 | 44-3,45-3 M 18x1,5 18 210 | 4,50 19 X = X X = 616180
ce h SEene s o 620172 | -817946 | 28-1,28-2 M 20x2,5% 20 170 | 7,50 24 X X X X - 620260
order@kukko.com adresinden siparisinizi gonderiniz. C 620230 | 818028 | 28-3 M 20x2,5% 20 | 230 750 | 24 | X X . X - ;
cep e .. - 620250 @ -818103 | 28-4 M 20x2,5* 20 250 @ 7,50 24 X X - X - -
Farkh OIGUIer talebiniz dogrUItunda mevcuttur! (# 621130 | -124358 | 204-2, 204-02 G1/2”/14 20,955 130 @ 5,40 22 X = X X = 620260
N1‘V1V§\A 621170 | -067181 | 18-2 G1/2"/14 20,955 170 @ 5,40 22 X - X X - 620260
b mm 621220  -268373 | 20-2, 20-20, 20-2+, 20-2+S, 20-20+S, 20-20+, 20-2-S, G1/2“/14 20,955 220 5,40 22 X = X X = 620260
—| 20-20+, 20-2-5, 20-20-S, 20-2-3, 20-20-3, 20-20SP, 20-20-P2,
30-2, 30-20, 30-2+, 30-20+, 30-2+S, 30-20+S, 30-2-S, 30-20-S,
d 30-2-3, 30-20-3, 30-20SP, 30-20-P2, 31-1, 31-2,
124-20-A, 124-20-1, 200-U, 201-2, 202-2, 203-2,
205-02, 206-02, 207-02, 208-02, 209-02, 210-1
621300  -765346 | 41-5,42-5,110-3,110-4 G1/2”/14 20,955 300 @ 5,40 22 X = X X = 620260
621355 | -236228 | 70-4,112-4,113-4 G1/2"/14 20,955 355 @ 5,40 22 X - X X - 620260
623150 = -018961 | 128-4,128-5,128-T-4 G5/8"/14 22,911 150 5,40 24 X o ° X o =
623170 | -124501 | 120-20, 130-20, 204-3, 204-30 G5/8"/14 22911 170 @ 5,40 24 X - X X - 620260
623230 | -074684 | 12-3,120-3,120-30, 130-3 G5/8“/14 22911 230 | 540 | 24 | X - X X - | 620260
623260 | -113123 | 44-4,45-4 G5/8"/14 22911 260 @ 5,40 24 X - X X - 620260
623325 | -125263 | 44-5,45-5,113-5,210-2,210-3 G5/8"/14 22911 325 5,40 24 X = X X = 620260
623360 | -814976 | 44-6,45-6 G5/8"/14 22911 400 @ 5,40 24 X - X - - -
i 623450 -832796 | 45-7 G5/8"/14 22911 450 @ 5,40 24 X = X = = =
626300 | -765360 | 18-3,20-3, 20-30, 20-3+, 20-30+, 20-3-S, 20-30-S, 20-3+S, G3/4"/14 26,441 300 @ 5,40 27 X - X X - 620260
1 20-30+S, 20-3-25, 20-3-3, 20-30-3, 20-3-4, 20-30-4, 20-3-5,
20-30-5, 20-30-P3, 20-30SP, 30-3, 30-30, 30-3+, 30-30+, 30-3-S,
30-3+S, 30-3-25, 30-3-3, 30-30-3, 30-3-4, 30-30-4, 30-3-5,
’ 30-30-5, 30-3-P3, 30-3SP, 201-3, 201-4, 202-3, 202-4,
203-3, 203-4, 205-1, 206-1, 207-1
¥, 626400 | -125423 | 12-4,205-2, 205-3, 206-2, 206-3, G3/4"/14 26,441 400 @ 5,40 27 X - X X - 620260
207-2,207-3, 10-M,
626500 | -765377 | 12-5 G3/4"/14 26,441 500 @ 5,40 27 X - X X - 620260
a C d 633400  -765384 | 11-0, 18-4, 20-4, 20-40, 20-40-4, 20-40-5, 46-1, 47-1 G1“/11 33,249 400 @ 6,90 36 X = X = = =
633500 | -893452 | 20-AV, 46-2-A, 47-2-A G1“/11 33,249 500 @ 6,90 36 X - X - - -
Milin capini Olgunuz Milin d|§ boyunu OI(;UnUZ. Milin Uzerindeki Ug tur d|§ Milin ba§|ndaki a|t|k0§ey| 633600 | -866388 | 12-6,12-7 G1“/11 33249 600 @ 6,90 36 X _ X _ _ _
boyunu 6lc¢lniz. anahtar agzi igin dlctiniiz. 637350 | -893469 | 11-1,11-2,30-40, 30-5 G11/8“/11 |37,897 350 | 690 | 41 X - X - - -
637500  -893469 | 15-E G11/8“/11 37,897 500 | 6,90 41 X = X = = =
637600 | -169236 | 18-5, 20-5, 205-65, 205-80, 205-95, 207-65, 207-80, 207-95 G11/8“/11 37897 600 | 6,90 41 X - X X - 633370

20 1919 Yilindan Bu Yana Diinyayi Yerinden Oynatiyoruz! www.KUKKO.com * Kaba hatveli dis 21



T Gektirme Mili detaylari Cektirme Mili detaylari "

2 ve 3 kollu ¢cektirmelerde mekanik millerin hidrolik millerle degistirilmesi Hidrolik milli 2 ve 3 kollu cektirmeler

£ 3

7,0to/70kN
7,0to/70 kN
7,0to /70 kN
7,0to/70kN
7,0to/70kN
7,0to/70kN
8,5to/85kN
8,5to/85kN
8,5to /85 kN

Cektirmelerin hidrolik millerle kullanilmasi durumunda, uygulanan ¢ektirme kuvveti daima Cektirmelerin hidrolik millerle kullanilmasi durumunda, uygulanan ¢ektirme kuvveti daima
kontrol edilmelidir. Bunun icin bir tork anahtari kullanmalisiniz. kontrol edilmelidir. Bunun icin bir tork anahtari kullanmalisiniz.

Uriin naks. N naks. N
No. maks. Nm maks. Nm No. maks. Nm

+ o o R Uriin maks. P————
— e Dahil.

20-2+ 150 12 20-2-B 8-01 12
20-20 150 12 20-20-B 8-01 12
20-20+ 150 12 20-3-B 8-02 15
20-2-3 150 12 20-30-B 8-02 15
20-20-3 150 12 20-4-B 8-1-B 45
20-3 300 14 20-40-B 8-1-B 45
20-3+ 300 14 20-2-3-B 8-01 12
20-30 300 14 20-20-3-B 8-01 12
20-30+ 300 14 20-3-3-B 8-02 15
20-3-3 300 14 20-3-4-B 8-02 15
20-3-4 300 14 20-3-5-B 8-02 15
20-3-5 300 14 20-30-3-B 8-02 15
20-30-3 300 14 20-30-4-B 8-02 15
20-30-4 300 14 20-30-5-B 8-02 15
20-30-5 300 14 20-4-3-B 8-1-B 45
20-4 400 45 20-4-4-B 8-1-B 45
20-4-3 400 45 20-4-5-B 8-1-B 45
20-4-5 400 45 20-40-4-B 8-1-B 45
20-40 400 45 20-40-5-B 8-1-B 45
20-40-4 400 45 20-2+B 8-01 12
20-40-5 400 45 20-20+B 8-01 12
20-5 650 30 20-3+B 8-02 15
30-2 150 12 20-30+B 8-02 15
30-2+ 150 12 30-2-B 8-01 12
30-20 150 12 30-20-B 8-01 12
30-20+ 150 12 30-3-B 8-02 15
30-2-3 150 12 30-2-3-B 8-01 12
30-20-3 150 12 30-20-3-B 8-01 12
30-3 250 15 30-3-3-B 8-02 15
30-3+ 250 15 30-3-4-B 8-02 15
30-3-3 250 15 30-3-5-B 8-02 15
30-3-4 250 15 30-2+B 8-01 12
30-3-5 250 15 30-20+B 8-01 12
30-3-5 250 15 30-3+B 8-02 15
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1 IC - cektirme IC - cektirme (0

Dogru bir ig Gektirme nasil segilir _Nesdeabistr

Bilyal rulmanlarin, rulman yatak dis cemberlerinin ve kovanlarin i¢ tarafindan cektirilmesi icin. Rulmanlar ic cektirme
vasitasiyla ic halkasindan sikica kavranir ve iyi tutus ézelliginden dolayr hizl bicimde cikartilir. ic cektirme ile rulmani
¢ikartmak icin daima bir Kontra Dayama Aparatina veya KUKKO 22 serisinden bir Darbeli Vurma Koluna ihtiya¢ duyulur.

11 1 Aksesuarlar: Uzatmalar Aksesuarlar: Civata saplamalari
Cekm
—.j— oo 21 seri (21-E hari¢) KUKKO i¢ KUKKO Darbeli Vurma Kollari,

basing basing
Cikartilacak parca yuva

icerisindedir!

cektirmelerinin bircogu uzat- 22-1-AS  Disli ~ Adaptorlerle
ma kullanilarak (21 - V seri- kombine edilerek, disli pimin
si) derin yerlerdeki parcalarin cikartilacak parcaya dogrudan
cektirme islemlerini basariyla vidalanabildigi durumlarda
gerceklestirmektedir. kullanilabilir..

1. adim: Bilyali rulmanin i¢ ¢capi nedir?

&

?
mm

2. adim: i¢ cektirmenin secimi

20 2® 20©
2-ve 3- parcali i¢ cektirme Parcali hassas i¢ Cektirme - dar igneli rulman cektirmesi
alanlar icin

- »

— Kontradayamaaparatikullanirken | Not: ¢ ¢ektirmeler c¢ikartilacak | i¢ cektirmenin parcalarinda
Jo% ‘@ dayama aparatinin kavramacene- | parcanin hemen altindan sikica yaraplan ~ glic sayesinde
a / lerinin cikartilacak parcay bloke | kavramalidir. Gektirmesi  yapilan  parca

mm etmemesini saglayiniz. elemanlar Gzerinde yatay
cektirme etkisi de saglanir.

mm

3. adim: Nasil bir yontem secilmelidir?

3@ 3@

Dayama ytizeyi mevcuttur Kontra dayama aparati Dayama ylizeyi mevcut degildir Darbeli vurma kolu Seri20 2 ve 30 A\ Seri 486-1 2+

RYonii degistirilebilir kollar sayesinde hem dis hem de i¢ ¢cektirme olarak kullanilabilir.

basing basing
Cekme

11l i | i - :

] . i . Dis cektirmeler kollarinin ters ¢cevrilmesi suretiy- Bu cektirme, cektirme kollarinin yerlestirilme bigi-
Kontra ‘dayama aparat| ve darb(=:|| vurma kollan i¢ cektirmelerin le ic cektirme amacli da kullanilabilir. mine gore ic ve dis cektirme olarak kullanilabilir.

mubhtelif boylariyla kombine edilebilir. . Onemli: Bu serilerdeki iiriinlerin ,i¢ cektirme” Sayetbirsaft mevcutsa kontradayama aparatiyla
Uygun civata saplamalari kontra dayama apartlari ve darbeli amach kullanimi halinde, cektirme milinin iyi ancak saft yoksa, darbeli vurma koluyla birlikte

\éu:(ma kO”E];‘I szizazrlglerinizle birlikte sevk edilir. sabitlenmesi icin uygun bir merkez noktasi kullanilmak iizere tasarlanmustir.
akiniz sayfa 26-27 olmasi gerekir.
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ic cektirme - kontra dayama aparati ve darbeli vurma kolu ile

Kontra aparatinin i¢ cektirmelerle kombinasyonu, Seri 21

GA10-1516] GA1516-12]
15-16G
15-16G| CREL LRI '_61/2"
(Whitworth 55°)
M10 —15-16G
15-16G

mE @ 15 mm-16 Gang
(Whitworth 55°)

21-0+21-00+ 21-01

21-02.21-1 .21-2 m 21-6.21-7.21-8 “ “ “
-

- é

2|

G1/2"
Whitworth
Rohrgewinde
DINISO 228

G3/4"
Whitworth
Rohrgewinde
DINISO 228

320 mm
12%/5,"

GA10-1516 GA1516-12,
[\5—166 (G]/Z“
M10 15-16G

15-16G
@ 15 mm-16 Gang|
(Whitworth 55°)

“ 4
|

21-0+21-00 - 21-01
21-02+21-1+21-2

=

340 mm
133/5"

G1/2"
Whitworth
Rohrgewinde
DINISO 228

0210954

"G 1/2"
—G3/4"

G3/4"
Whitworth
Rohrgewinde
DIN SO 228

mm
100-200

Kontra aparatinin parcali i¢ cektirmelerle kombinasyonu, Seri 21-E

GA10-151

|_15—16G
M10

(Whitworth 55°)

290 mm
11 13/5,"

=S

320 mm
12%/5,"

GA10-1516
15-16G

—15-16G @ 15 mm-16 Gang|
(Whitworth 55°)

21-0-E-21-00-E - 21-01-E
21-1-E+21-2-E+ 21-3-E - 21-4-E

26
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Darbeli vurma agirliginin ters

cevrilmesiyle
carpma-calisma
. mesafesi
|| degistirilebilir

1 ™3
'._‘. : f
1 1
[t
LY

Uzun carpma mesafesi: [l Kisa carpma mesafesi:

Yiiksek darbe Dar alanlarda
kuvvetiyle kullaniniz kullaniniz

27



M AYIRICI

28

Dogru ayiricinin se¢imi

art

Cikartilacak parca diiz bir | Sekme Gekme
zemin Uzerindedir.
Cektirme

j kullanilmasi miimkiin degildir! i

Stand- 1baing
Kollarinin

1. adim: Gomiilmiis rulmanin ¢api nedir?

2

-

2. adim: Rulman Dis Ayiricinin tipini seciniz

2 (@ Ayiria
Seri 15

2 (® Ayirici - hizli kavrayici baski miliyle
Seri 17

iPUCU:

Hizlica sabitlemeye
yarayan kelepce
sayesinde tek elle.

kullanim imkanu.

3. adim: Cektirme aletinin secimi

3 Cektirme
Seri 18

4. adim: Rulman Dis Ayirici ile Cektirme aletinin kombinasyonu

4@ Ayina

Seri 15
+
Seri 18

4 (® Ayina - hizh kavrayici baski miliyle

Seri 17
+
Seri 18

1919 Yilindan Bu Yana Diinyayi Yerinden Oynatiyoruz!

AYIRICI D

Sikismis parcalarin ¢ektirilmesi icin, 6rnek: bilyali rulmanlar, makarali rulmanlar, i¢ bilezikler ve daha fazlasi.
Keskin, kanat bicimli yuvarlak tutucu ¢eneler parca ile parcanin bulundugu diizlemin arasina girer ve arasina
baski yaparak itme saglar. Cektirme islemi icin Cektirme Aletinin gerdirme civatalan Ayirici aparatina (model

18) iyice vidalanmalidir.

Normal olarak bir ayirici cektir-
meyle kombine olarak kullanilir.

Aksesuarlar: Uzatmalar

Daha fazla ayirici

Ayirici Gzerindeki ayar vidalari esit
miktarlarda sikilmalidir. Aksi taktir-
de ayincinin bigaklar civatalarin
egilmesine veya dislerin
bozulmasina neden olabilir.

www.KUKKO.com

Uzun saftlarla calisilan durumlarda cektirme
boyunun artirilmasi da mimkdundyir.

Eger Ayirict ceneler c¢ektirme
aletine vidalanmissa cektirme
islemi dogru ve yavas bir bigim-
de yapilir.

Bazi hallerde, 20 no.lu seriden
uygun bir ¢ektirme de ¢ektirme
cubugu yerine kullanilabilir.

Aksesuarlar: Gresle ¢alisan hidrolik basing mili

Cikartilmasi icin buyik kuvvet gerektiren par-
calarda, biyiik boy modellerin (18-2 den itiba-
ren) mekanik mili hidrolik mille degistirilebilir.

Genis KUKKO riin gami yan kelepceli ayiricilara da haizdir.
Ornek: 204 ve 210 Cobra serileri.

Ayinca bigaklarini - gektirme-
den Once, bicaklarin cekilecek
parcanin altinda ve siki bir bicim-
de konumlanmis oldugundan
emin olunuz.

Cektirme aletinin yan civatalari
daima ayirici bicaklarina
dogru ve duruncaya kadar
vidalandinimalidir.

29
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RULMANIN CEKTIRME VE MONTAJI

Rulman hem saft
ilizerinde hem de
%2 rulman yuvasindadir.

Cekme Cekme
basing

[t

Cekme Cekme

1

Rulman yuvasindadir
ancak destekleyici
bir saft baglantisi
yoktur.

¥

1. adim: Bilyali rulmanin ISO numarasi nedir?

2. adim: Rulmanin yeniden kullanilmasi durumu

20)

Rulman
cikartildiktan
sonra yerine yeni
rulman
takilmahidir!

20

Rulman
¢ikartildiktan sonra
ayni rulman tekrar

kullanilabilir!

A4

3. adim: Dogru Rulman Cektirmeler aletinin belirlenmesi

3 () Rulman degistirilir

\ 4

Seri 69

Hasar gormus bilyali rul-
man matkapla delinir. Bu
sayede cektirme yapa-
cak ayaklarin ucundaki
yarim kirelerin kavrama
yapacagl yere girmesine
imkan saglanir.
- Metal talasi olusur

\

¥

Seri 70 Pullpo

Cektirme kollar optimum
bir destek saglanmasi ve
dahaiyi bir cektirme kuvve-
ti icin ayni hizada ve hassas
bir kavrama yapmak icin
gelistirilmistir.

- Temiz calisma

3 () Ayni rulman tekrar kullanilabilir

\ 4

Seri 70 Pullpo

Saft lizerinde ve yuvasinda olan rulmanlarin tahribatsiz
cektirmesi icin. Hizli ve kolay bir ¢ektirme islemi icin
¢eneler rulman bilyalari arasiyla rulman yuvasinin
dis cidarinda sabitlenir. Cektirme kollari optimum
bir destek saglanmasi ve daha iyi bir ¢cektirme kuvve-
ti icin ayni hizada ve hassas bir kavrama yapmak icin
gelistirilmistir.
- Temiz calisma

Temassiz
cektirme!

iPUCU:
Rulmanlarin saft tizerine asini siki gegirilmis oldugu durumlarda T-AW endiiktif rulman isiticisi kullanilmasini tavsiye ediyoruz.
Imani 6nce isitiniz, daha sonra saftin Gzerine geciriniz. Rulman sogudugunda saft tizerinde sikica yerlesmis olacaktir.

a Rulman hem saft lizerinde hem de
rulman yuvasindadir.

RULMANIN CEKTIRME VE MONTAJI 77

Cekme Cekme
basing

Il

gkartildiktan
sonra yerine yeni
rulmantakilmalidir!

v

Yeni rulman!

basing

Atolye modeli

Agir hizmet

www.KUKKO.com

RULMANIN CEKTIiRME

Rulman yuvasindadir ancak
destekleyici bir saft
baglantisi yoktur.

Cekme  Cekme

ckartildiktan sonra
ayni rulman tekrar
kullamlabilir!

ckartildiktan sonra
ayni rulman tekrar
kullanilabilir!

Yeni veya
kullanilmig rulman!
’ basing ;

[e] [e]

RULMANIN MONTAJI

Atolye disi
hafif isler iin

Atolye modeli
Agir hizmet, kisa model
A

31
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T SERi 800

KUKKO 800 Modiiler Sitemi bir,, cek ve ayir” sitemidir.

HEPSi icin TEK

Tum cektirmeler ayni hidrolik mile sahip olup degistirelebilir tek parcalarla bir cok amacg icin farkli farkh kullanilabilirler.

Yiiksek Cekme Kuvveti

Kisa KUKKO hidrolik miliile kiiciik bir eforla maksimum ¢ekme performansi elde edilir” demek istiyoruz.

Her hangi bir bagka alete gerek yoktur.

Cok Yonliiliik
Modaiiler sistem ¢ok genis bir yelpazed

Dogru bir SERI 800 ¢ektirmesi se¢imi

. os _§ ic AYIRICI

Cekme Cekme

1V

e degisik cektirme imkanlari sunuyor.

Basin¢ Basin¢
Cekme

i1

Cekme Cekme
Basin¢

r

1. adim: mevcut olan mesafeyi 6lgme

¥
&

?
mm

¥
2
-

2. adim: Cektirme tipinin secilmesi

844-...

32
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Hidrolik milin
T-Kolu ile kolayca
dondurilmesi.

Hidrolik mil kontrollu ve
glvenli bir calisma saglar.
Hidrolik mil cektirmenin tim
glictiyle ve tam performansiyla
calismasini saglar.

Mildeki somunun
Uzerindeki yivler
cektirme kollarinin
cikinti kisimlarini
kavramak icin
tasarlanmistir. Boylece
cektirme esnasinda
somun gdévdeye daha
kuvvetli bicimde glig
iletir ve parca sikica
kavranir.

ilave olarak 3
degisik boyda
uzatma mevcuttur.

Cektirilmesi yapilacak
parca ¢ektirme
ceneleriyle genis bir
alanda kavranir ve
cektirme islemi yavasca
gerceklesir.

SERI 800

Piirtizli sap sayesinde is
parcasi Gzerinde yapilan
ayarlar kolaylasir.

Saglam ve dengeli
g6vde muhtelif
cektirme kollarinin
hizli degistirlmesini
mimkin kilar.

Hidrolik
milin hassas
disleri
sayesinde
mikemmel
bir ayar
saglanir.

Glcli cektirme
kollar yuksek kaliteli
celikten mamildir.

Milin artan basinciyla
birlikte cektirme kollar
cektirme yapilan parcayi
artan bir kuvvetle kavrar

Hidrolik ¢cektirmenin
monte edilmesi

www.KUKKO.com

SERIi 800
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10 Seri 800 - Degistirilebilir Parcalar Listesi

800

@

S

844-001

® @ ®
* s
||
820-225 818-820 Y-215-2
®

818-250

Cektirme aletleri - 10 Ton kapasiteli hidrolik mil ile birlikte

T
o
|| fid

818-021

Art.-No. 818-100

L 530 mm

2 22-115 mm

Set muhteviyati:

10 parga

®

818-0 + Y-215-2

[ [1]255mm
m

@
250 mm
25,5 mm

BB

In

Art.-No. 818-150

L 780 mm

(4] 25-155 mm

Set muhteviyat:

12 parca

818-0 +Y-215-3

g

800-050| |800-100 844-100 844-150 844-200 844-250
844-1-B 845-1-B 844-2-B 845-2-B 844-3-B
™ 50-100 mm ™ 50-100 mm . h 75-150 mm : ) 75-150 mm %_ ) 75-150 mm "'
hy 100mm fr 100mm ‘?‘ h 150mm * I h  150mm I ™ 250mm '
v ]

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

@

@ ®

H:
@
.®

: H:
@

@

O)
@

@ | @
845-3-B 844-4-B 845-4-B 844-5-B 845-5-B
s e o "
1 75150 mm "‘ ™ 100200 mm + 7 100200 mm 1" ™ 130-250 mm .g,. ™ 130250 mm i-
My 250mm I' i 200 mm I h 200 mm I' i 250 mm l' i 250 mml l'

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

Asagidakilerden olusur

@

@ |

@

@
®
@

%

T
@

@

@

= u,

O)

@ |

7,
m
=
o
o
=)

818-0

M 240mm

[+ﬁ 280 mm

- c— il =

Asagidakilerden olusur

@

820-0

h 225mm ¢ 5o
ml 225 mm l
L]

Asagidakilerden olusur

818-0 +
Y-215-2/Y-215-3 / Y-215-4

L 780 mm
@ 25-200 mm

Asagidakilerden olusur

0 ®
@

818-0 +
818-021

€1 30-180mm Iﬁ.l. |

Asagidakilerden olusur

O)
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Art.-No. 818-215 ) 818-0+ 818-0 + 820-0
Setmuhteviyatl: 16 parca v-215-2;Y-215-3  818-021
L 780 mm
@  22-155mm i
U] 225 mm ® T
i 225 mm J
Art.-No. 845-150
Set muhteviyat: 11 parca : ‘ :
844-1-B 845-1-B
M 50150 mm @ 844-2-8 'ih 845-2-8
h 100-150 mm @ ®©® ® | I
Art.-No. 845-250 - l - 1
Set muhteviyat: 15 parca E
844-3-B 845-3-B
M 75-250mm ® ' 844-4-B T 845-4-B
844-5-B 845-5-B
h 250 mm ® | |
Art.-No. 845-851
Set muhteviyati: 21 parca “1- 844-1-B . ; ’ 845-1-B
844-2-B - 845-2-B
75250 mm @® 844-3-B 845-3-B
f 100-250 mm | 844-4-B l 845-4-B
) . 844-5-B 845-5-B
Art.-No. 845-855
818-0+
L 780 mm . ‘ . Y-215-3
} Set muhteviyat: 29 parca 844-1-B 845-1-B
@  25155mm y 844-2-B 845-2-B
844-3-B 'i" 845-3-B
M 50-250mm | 844-4-8 | 84548
y 100250 mm 844-5-B 845-5-B
Art.-No. 845-858
818-0+ 818-0+
L 780 mm . L Y-215-3  818-021
Set muhteviyat: 30 parca 844-1-B ‘ 845-1-B
@ 25-155mm 844-2-B 845-2-B
844-3-B 'i‘" 845-3-B
M 50250 mm 844-4-B | 845-4-8
844-5-B 845-5-B

h 100-250 mm

€ 30-180mm

www.KUKKO.com
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@) ROTIL CEKTIRME

Uygun Rotil Cektirmenin se¢imi

1. adim: Kurma durumu nasildir?

2. adim: Rulman ne biiyukliktedir?

iPUCU:

Degistirilecek yeni rotilin
Uzerindeki dislerin ol¢lilmesi en
basitidir.

3. adim: Rotil Cektirme tipinin segilmesi

©) S_—
5 .

’

D 1845mm

- Basit, avantajli metod

- Dar alanlaricin

« Cekig gereklidir

- Kaucuk bilezige zarar verebilir

D 1850mm D 1850mm

« Can-Sekilli tasarim + Manivela
« Kiiresel pim lzerine dogrudan - Cokglicli
basing - Calisma alani disariya tasinmistir
« Yeterli alan varsa idealdir - Dar alanlar icin idealdir
- Tahribatsiz calisma « Tahribatsiz calisma
« ilerletmek icin bir tork - Dar alanlar icin idealdir
anahtarina ihtiyag vardir - Surmek igin bir tork anahtarina
ihtiyac vardir

ROTIL CEKTIRME (D

www.KUKKO.com
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At0|ye Taklm ArabaS| K CUbeBOXX v K-2030-10 K-2030-10-S K-2030-10+ K-2030-20 K-2030-20-S
7 IN° 1 et _ :

KUKKO-L-BOXX sistemine gore kalitesi ispatlanmis cekmecelerle kombine edilebilir

KUKKO’nun yeni atblye araba sistemi geleneksel panolarla ¢alisilan ortamlarda tamamlayici
niteliktedir. Takim arabasinin saglamhgi ve dengeli olmasi arabanin ana iskeletinden

kaynaklanir. Ek avantajlar arasinda, dogrudan arag tizerinde yapilan onarimlar K-2030-20-B
icin mobil kullanim ya da ¢alismalariniz icin ¢ektirme aletlerinin dizenli
bicimde saklanmasi yer almaktadir. Bu sistem KUKKO uriin )
cesitlerinin ve diger aletlerin Sortimo kutulariyla o —_
birlikte kullanilmasini mamkdn kilar.

Aciklama:

+ Saglam tasarimi sayesinde egilmeye dayanikli.

o Diizgiin ve saglam tekerlekler - 2 adedi frenlidir.

o KUKKO-L-Boxx kutulariyla aletlerin kolayca yiiklenmesi.
o Depolama bélmesindeki siyah kauguk mat dahil, tamamen monte edilmis olarak teslim edilir.

Avantaj:

» Atdlyelerde ve endiistride kullanim icin ideal calisma yuksekligi.

o ceri disari diizgiin calisma mekanizmalar ve cekmecelerin kendiliginden kapanma mekanizmasi.
o KUKKO L-BOXX - hizl kilitleme mekanizmasi ile cabuk ve kolay ayarlanabilir..

o Bulyuk L + BOXX'l ayri olarak kullanmak icin cekmeceleri ¢cikarmaniz yeterlidir.

&

Cekmec
Cika

KUKKO L-Boxxen dahil degildir.
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- = 844 44 - E 820
a &
o e~
I
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- 29-2 142 K-142-6 128-F-SW
i
124 ' 200 110
i .'ill
38 Y

&

Bizim en kiicigumuz! §

Bizim en biiyugumuz!

www.KUKKO.com
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@

Govdenin ve kizaklarin geometrisi cektirme
kollarinin kizaklar tizerinde en uygun bigim-

TECHNOLOGY de ve kolayca hareket etmesine imkan verir.

Elle kumanda edilen plastik civata baslari

QUiCK adjust sayesinde cektirme kollarinin gévde tizerin-
TECHNOLOGY de hizlica gevsetilesi ve ayarlanmasi mim-

kindar.

ARMIOCK

ARTI isareti seklindeki icerden birbirine
gecmeli 6zel tutucu pabucglar sayesinde
cektirme kollarinin govdedeki kizaklar

TECHNOLOGY Uzerinde azami dengeli ve dayanikh duru-
mu garanti edilir.
Gektirme milinin civata basi sayesinde ko-
easycscpew layca dondirilmesi saglanir. Strtiinme-
TECHNOLOGY den dolayi ortaya ¢ikabilecek diren¢ mini-

mize edilmistir.

L|gh’r;H ET

TECHNOLOGY

Dlzgin calisma, kendinden ayarl geri
yaylanma yapabilen kollar.

AUTEMGRIP

TECHNOLOGY

Cektirme kollarinin otomatik
konumlanmasi ve merkezlenmesi.

SELF{K &

Kilitlenebilen civatalarin dondurilmesiyle
birlikte kollar merkezleme yapar ve ger-
dirilir. Bu sayede cikartilacak parca sikica

TECHNOLOGY kavranir ve kollarin oynamasi ve kaymasi
onlenir.
A
Milin safta optimal ayarini saglayan iki basli
@ITCHDLIMS gecme ug (yuvarlak ve sivri) .
TECHNOLOGY

Pullback™

TECHNOLOGY

Sabitlenmis ya da fazla sikismis somunlari ¢
disli civataya zarar vermeden kesmek icin d
kullanilir. Kesici u¢ somun icinde kesinlikle ¥ gy
sikismaz. "T/

[FPlraulic

TECHNOLOGY

Hidrolik fonksiyonlu aletler.
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Onleyici tedbirler ve Faydali ipuclari

Tiim aletler amaci dogrultusunda kullaniimalidir. Gerekli kosullara ve tanimlanmis sartlara riayet edilmelidir.

Aletlerinizi belli araliklarda kontrol ediniz. Sayet hasarli veya kirik
olanlarini mutlaka yenileyiniz.

Cektirme millerini daima temiz ve yaglanmis halde tutunuz.
(Miller icin KUKKO 6zel gresini kullaniniz Uriin no. 699999)

Calismaya baslamadan 6nce kullanilacak alet veya aletlerden bilgi
sahibi oldugunuzdan emin olunuz, giivelik uyarilarina ve giivenlik
talimatlarina uyunuz.

Eger herhangi bir konuda yukaridaki husularda endiseniz varsa en
iyisi fabrikamizdan bir yetkiliyi aramaniz olacaktir.

Calismaya baslamadan o©nce c¢ektirmenizin kullanima uygun
oldugundan emin olunuz.

Aleti dogru monte ettiginizden emin olmak icin iki kez kontrol edi-
niz. Ve cektirme islemi icin olasi kuvvetleri 6l¢tiniiz.

Kullanacaginiz aletin kilavuzunda belirtilen maksimum yiki asla
gecmeyiniz. Mekanik c¢ektirme milleri icin Tork Anahtari kullaniniz.
Hidrolik/pompa ile calisan miller icin Manometre kullaniniz. Béylece
uygulanan kuvvetleri ekrandan veya gostergeden takip edebilirsiniz.

Daima uygun bir koruyucu elbise giyiniz ve koruyucu eldiven
kullaniniz

Cektirmesini yapacadiniz parcanin olasi  firlamasini  6nlemek
amaciyla daima cektirmenizi ve is parcanizi bir ortiyle muhafaza
altina aliniz.

Eger alet agin yik altinda goriintiyorsa, yavasca cektirme islemini
durdurup, ¢cektirmenizi daha gulgcli bir tipiyle degistiriniz.

Cektirme islemi esnasinda asla elektrikli veya havali bir alet
kullanmayiniz.

Uygulanan tork degerini yukseltmek amaciyla asla uzatma kolu
kullanmayiniz.

Cektirmenizi asla baska bir aletle modifiye etmeye kalkismayiniz.

Celigin termal 6zelliklerinden kaynaklanan ve bazi parcalarin yerin-
den cikartilmasi icin isitilmasina gerek duyulmasi gerekebilir. Ancak,
cektirme aletlerinizi hicbir zaman 1sitmayiniz.

www.KUKKO.com
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