JK Tip Fittingler / LET-LOK Genel Criin Bilgisi
NMNGLERI TANITIMI

ANALARI VE
A\ PAZARINDA 66 YIL

rde dunya capinda yuzlerce muhendislik firmasi ile
yuksek kalitede fittings, valf ve manifold saglamak
Jistikleri, CNC makine, lazer muayene ve entegre
son teknolojileri birlestirmektedir. Ham-Let'in ileri
i ile, musterilerimize intiyag duyduklan yerde ve
| verimli urdnlen sunabilmektedir.

ERIi

1950 yilindan beri yuksek basinch uygulamalar icin
amul, yuksek kaliteli tup fitting wve wvanalan
¢ gelistirme alamindaki buyuk cahgmalan ile H
riman urinlerinin dnde gelen bir imalatgisi olarak
ismustur. LET-LOK® konnektdrler; petro-kKimya,
, yariiletken, elekironik ile birlikie diger ana sanayi
¢, tehlikeli kimyasallar ve gazlann bulundugu
3 fitting konusunda hizla artan talepleri

SMASI

sizdirmaz ve kavrama tdpu icin kullanilan  bir
rantaj ve geometrisi ile fitting bir sizdirmaz tertibat
icin; tupud, tdp fitting gdvdesi omzu karsisinda
:aya kadar komple tertibat icine takin. ki yuksuk,
‘asinda, somunun saat istikametinde dondurulmesi
4 yardimu ile ileri dogru harekete gecirilir. Arka
arka kKismi karsisina surulur ve on yuksuk, kuvvet
sUTdlur. Arka yuksuk, gdvdenin yivii yuzeyinde bir
Isturmak icin dn yuksufju disan dogru kaldinrken,
J radyal olarak kahplanir. El ile  kurulmug
1 1/4 turluk bir dondurme kesin sizdirmazhd! temin

yuksek basing ile birlikte ultra yuksek wvakum
rdirmazlik saglar. Arka yuksuk, gdvdenin yivii
zdirmazlik olusturmak icin 6n yuksugu disan dogru
= dogru radyal olarak kaliplanir.

dan, somunda 1 1/4 turluk bir ddndurme kesin

2dir. Bu islem de, yuksek basing ile birlikte ultra
irs1 etkin sizdirmazlik sadlar.

TALIMATI

karsilamak icin geligtiriimistir LET-LOK® tip fittingleri, yuksek basing,
impuls, titresim, vakum ve sicaklk gibi yuksek performans gerektiren
alanlardaki talepleri karsilamak icin itina ile imal edilip test edilmektedir. Bu
tuip fittingleri, modern ve ileri bilgisayarli otomasyon kullanilarak, cok hassas
toleranslaria uretiimektedir. Bu hassas fittinglerin uretilmesi konusundaki en
dnemli zorunluluklardan birisi, yetenekli sanatkarlan ile birlikte siki kalite
kontrolunun saglanmasi ile gerceklestiriimektedir.

r—

On

e

— e

Yiiksiik  Yiiksiik
E:

Arka

3

LET-LOK* TUP FITTINGLERI dért parcadan olusmaktadir:

1. gévde 2. on yilksik 3. arka yUksik 4. somun.

» kuruimug sekilde temin edilmektedir. Kullammdan énce sdkulmesi, pislik ya da diger

erehilir.

[inin igine takin.
olmasini ve somunun elle kurulmus oldugunu kontrol edin. BuSomunun 11/4 tur dénduruimesi, 1/4° (6 mm) ve daha buyuk caph tupler icin gerekmektedir.
i somun altigeninde bir isaretinin cizilmesi tavsiye edilir. Bu isaret,3/16" {4 mm) ve daha kuguk caph tupler icin somunun 3/4 tur déndurme gerekmektedir.

1 sikma icin bir gdsterge gorevi gorecektir.

ALIMA RI TUP KESIMI
kulup tekrar-tekrar, sizdirmazhik

P i3 ' 1. Tup kesicisi
apilabilir.

2. Celik testeresi

Jovdesi ile baglantil
leyin.

munu orijinal konumuna
ullanin.

Tup Kesici:

Wk i

2. Somunu sikin. ($ekil A ve B'e bakin)

Tup kesmenin iki yolu vardir:

Sizdirmasiz bir tup baflantisi elde etmek icin tup, kare
seklinde kesilmelidir. Uygun bicakli iyi kalitede bir tup

TUPUN TASINMASI

Tupteki asinmalar sizintilara sebep olabilir. Bu yuzden,
tupun duzgun tasinmasi sizinti olasilikianm azalr.

Alinmasi Gereken Bazi Onlemier:
1. Tupler zeminde suruklenmemelidir.

surterek cikanimamahdir,

kesicisi tavsiye edilir. Kesicinin her bir turu ile derin

+ hissedilinceye kadar

ulasmasinin
anndinimahdir

temin

Gelik Testeresi Kesimi:
Tupu celik testeresi ile kesmek ve kare uclar elde etmek
icin tup kilavuz blogu ile kesilmelidir. Bu kesme yontemi,
tup uclanmin capaktan anndinimasini zorunlu kilmaktadir.

Uyari:

kesikler alarak kesme suresini azaltmaya caligiimamahdir,
Bu islem, tupu sertlestirecektir. Tup ucu, fittinge zarar
veriimesinin  dnlenmesi ve tdpun fittingin - alt  kismina

edilmesi  icin

Bakir Tup

ve rulo,

capaklardan cikanimahdir.

Fittinge takilirken, tupu takii bir mengenede tutmayin
(mengene, sizmaya neden olup ovaliteye yol acabilecek

bir iz birakir).

! VE MARKALAMA

TINGSLERI:

i: MM

(see Fig. 2)

ckinti

516 AVI@

2) Basamakli ¢ikinti
)16 6Mm SD8@

Sekil 1 0n yiiz

Sekii 2
Basamakh ¢ikanti

LET-LOK® FiTTING SLERI iCiN TUP VERILERI

icin oldugu yerlerde, asadidaki
edilmektedir:
oldugunu kontrol edin. gdsterilmelidir.

rak donmeyinceye kadar TUP SECIMI

2. Ozellikle buyuk dis capl tupler, tup raflanindan

Bir rulodan bakir tup kullanihyorsa, tupun ucundan tutmah
tip duz bir yuzey uzerinde olacak sekilde

LET-LOK" INCH FITTINGSLERI

Govde
Somun

Sekil 3 Arka yiiz
LET-LOK" 316 1/2" SD8

Te ve Dirsek : (Sekil 3’e bakin)
Diiz Fittings : (Sekil 4%e hakin)

: Clkant LET-LOK* 316 1/2(1) AV2(2) isaretli
: Cikinti LET-LOK* 316 1/2(1) BU2(2) isaretl|

Sekil 3 On yiiz

Maksimum fitting guvenilirigi ve performansim temin
etmek icin, her bir uygulama icin tup secilirken buiyuk itina

TUP OD TOLERANSLARI

116" - 1/8°
+0.003"

2 mm- 3 mm }

316" - 1"

4mm - 25 mm } + 0.005"

LET-LOK® fittingleri ile kullanmak uzere tip siparisi

leyin
in 1. Malzeme

2. Tup et kalin
:ap ) minimum toleransta olsa
ile yuksuklerin tup ile kontak
iektedir.

4. Tup sertligi

[T

verilirken dort degisken dikkate alinmahdir:

2. Tup yuzey bitirme islemi

Tup, ASTM AZ213 ya da ASTM AZE69 standardina gore,

dikissiz, tamamen tavianmis olmalidir.
Tup, ciziksiz olmal ve bukme wve Kwvirma icin uygun

olmahdir.

O.D. toleransinin iki kat ovallik, LET-LOK® fittingleri

icin uygun dedgildir.

Tup, makul derecede yuvarlak olmalidir.
Tup uclan, capaksiz olmahdir.

Tup sertigi: Tup sertigi,

Sertlik, Rockwell HRB 80°in

fitting malzemesi sertlijinden dusuk olmahdir.

Lzerinde olmamahdir.
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SEKIL A

Z CELIK TUPLER - INCH OLARAK TUPUN ET KALINLIG

0.012 1 0.014 | 0.016 | 0.020 | 0.028 | 0.035|0.049 | 0.065 | 0.083 | 0.095| 0.109 | 0.120 | 0.134 | 0.156 | 0.188
6860 | 8150 | 9480 | 12080 ASTM A-213, AZ269 ya da eslenik
standartlan karsilayan tavlanmis
8550 | 10950 304 ya da 316 paslanmaz celik
5500 | 7100 | 10300 tp. 75000 pd Gl ban
gerilme giiciine dayanir.
4100 | 5200 | 7600 | 10300 Metal icin -20 *Fdan -100 °F
4100 | 5900 | 8100 CREra Q.
Onerilen  siparis  bilgiler:
3350 | 4850 | 6550 ASTM A269 veya A213 ya da
e : 2650 | 3750 | 5150 6750 eslenik standartta tamamen
Dikissiz tup.lerlcln maksimum calisma tavlanmis yiksek kalitede (Tip
IZB)EISIHEI jp:ﬁlg]t ket 2950 | 4050 | 5250 | 6050 304L veya 316L) paslanmaz
@sing aederini te nakli tp icin celik hidrolik kaynaksiz veya
B0 ile carpmn. i LR e R L kaynakh ve 90HRB veya daha
Cift kaynakl tip icin basinc dederini 2050 | 2850 | 3650 | 4250 | 4850 az sertlide sahip tip. Top
2 asinmasiz olmah ve bilkme ve
&5 lle carpin 2400 | 3100 | 3600 | 4200 | 4700 kivirma icin uygun olmalidir.
2400 | 2800 | 3300 | 3600 | 4100 | 4900 |
2300 | 2700 . 3000 | 3400 | 4000 | 4900
LER - INCH OLARAK TUPUN ET KALINLIGI ASTM B75 standartlar ve
eslenik standartlan karsilayan
tavlanmis bakir kaynaksiz tp.
30,000 psi (2067 bar) gerilme
228 0.035 0.049 0.065 0.083 0.095 0.109 0.120 giictinde. Metaller icin -20°F
100 3600 -100°F (-29°C +37°C).
100 2300 3400 Onerilen  siparis  bilgileri:
. Yiiksek kalitede yumusak
00 1600 2500 3500 tavlanmis kaynaksiz ASTM B75
1300 1900 2700 ya da eslenik dederde bakir
tip.
1000 1600 2200 i
800 noo 1600 2100
900 1200 1600 1900
700 1000 1300 1500 1800
600 800 noo 1300 1500
500 700 900 1Moo 1300 1500
"AKLIKTA UYGUN BASINCI BELIRLEME FAKTORLERI Basinci  tespit etmek icin
Tablo 1ve 2 de miisaade edilen
calisma basincini Tablo 3'de
ilen ka il :
°C AlS.. 316 Copper L
93 1 0.80 Ornegin: 800 °F (427°C)
— — derecede 1/2” OD x 0,049" et
204 0.9 0.50 kalinhdindaki paslanmaz celik
- Tip 316L icin miisaade edilen
316 ) 055 ) sicaklik 3750 psi x. 79 = 2962
427 0.79 - psi'ye esit.
538 0.76 -
: 649 0.37 -
GAZ UYGULAMALARI Gazlar; en kicuk noktalardan
bile  kacabilecek  kiiclk
Inch Metrik molekillerle  karakterizedir,
- T Bu ylzden gaz uygulamalari
Minimum Et Kalinhd Dis Cap Minimum Et Kalinhg: icin ﬂ;ha hﬁgyzk eﬂa“m@m
0.028" mm 0.8 mm sahip tlp secilmesi tavsiye
' edilmektedir. Tablo 4,
0.028" 6mm 0.8 mm daha vyiksek emniyet we
" verimlilik  sadlanmasi icin
-f 0.028 & mm 1.0mm tavsiye edilen et kalinhklarim
0.035" 10 mm 1.0 mm gostermektedir.
0.035" 12 mm 1.0 mm
0.049" 14 mm 1.2 mm
0.065” 16 mm 15 mm
0.065” 18 mm 15 mm
0.083" 20 mm 1.8 mm
0.083" 22 mm 2.0mm
25 mm 2.2mm




