HUK 2000 RH HIDROLIK KILAVUZ CEKME MAKINASI
M5 - M24
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Aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenebilir. Kilavuz cekme islemi sirasinda operatér
disindaki diger kisileri 6zellikle de cocuklari calisma sahasindan uzak tutun.

Kullanim kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyunuz.
Makinanizi uygun calisma ortaminda kullaniniz. Uygunsuz modifikasyonlar makinananizi gtvenli

calismasini ve d&mrunu olumsuz yénde etkiler.

Makine'niz 380V ile calismaktadir.

Makine'de faz koruma rélesi oldugundan fazlar ters baglandiginda makine calismayacaktir.

Makine'nin hidrolik Unitesine yag koymadan kesinlikle calistirmayiniz.
Hidrolik hortum rekorlarinin iyice sikili oldugundan emin olun.

DIKKAT! MAKINEDE YUKSEK BASING VARDIR.

Kilavuz cekerken metal parcalar firlayabilir. Bu nedenle olusabilecek yaralanmalari dnlemek icin kenar ko-
rumaliklari olan koruyucu is gézlukleri takmalisiniz.

Kilavuzun malzemeye surtinmesinden kaynaklanan isinmalar olacaktir.

Sicak parcalara ciplak el ile dokunmayiniz.



1- GUVENLIK KURALLARI

HAREKETLI PARCALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Doénen is takimina guvenli mesafede durun, Uzerinizdeki bol giysilerle calismamaya ézen gosterin.
Agir cisimlerin dusme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

DIKKAT! isleme tabi tutulan is parcalarinin mengene , ayna vb. aletlerle sabitlenmesi gerekmektedir.
(Mengenenizi masanin ustundeki taslanmis platinayi delerek masaya sabitleyebilirsiniz.)

Aksi halde parcalar dénerek operatére zarar verebilir.

KESICI KILAVUZ YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Dis cekme islemi yapmadiginiz zamanlarda kilavuzu vucudun herhangi bir bélumune , diger kisilere

yada herhangi bir metale dogru tutmayin.

Kilavuz cekme isleminiz bittiginde kilavuz tutucuyu modulden ¢ikararak , akrobatik kolun yan tarafinda

bulunan tutucu koyma yuvalarina koyarsaniz olusabilecek olasi tehlikeleri dnlemis olursunuz.

DUSEN PARCALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

DIKKAT ! Kilavuz cekilecek parcalarin masaya mengene , ayna vb aletlerle diizgiin sabitlenmemesi,

kisilerde ciddi yaralanmalara , sakatlanmalara ve maddi hasara neden olabilir.

Makine'nin yerini degistirirken tekerleklerdeki kilit mekanizmasini acarak dikkatli ve yavas hareket edin.
Akrobatik kolun kapali konumda oldugundan emin olun.

Makinenin yerini degistirirken elektrik fisini prizden cekiniz.

Makineyi istediginiz konuma getirdikten sonra tekerlekleri Kilitleyiniz.

Operator harici kimselerin makinayi kullanmasi tehlikeli olabilir. Bundan sakinin

KILAVUZDA YER ALAN TUM GUVENLIK KURALLARINA UYUN




2 — GENEL ACIKLAMA

Huk 2000 Rh (M5-M24) PLC Hidrolik kilavuz cekme makinasi , ézellestirilebilir yapisi ile hizli ve ekonomik
sekilde kilavuz ¢ekebilmeniz icin tasarlanmis bir makinadir. Yuksek torklu 6zel hidrolik sistemi sayesinde
size hizl kilavuz cekme imkani saglamaktadir. Ozel PLC yapisi ile istenen derinlikte otomatik kilavuz cekme
vb 6zel fonksiyonlarla donatilmistir. Akrobatik kolu sayesinde baglanti zeminine dik sekilde kilavuz ¢ekebi-
lir, isterseniz yatay sekilde de kilavuz cekme imkani saglamaktadir. Emniyetli tip kilavuz tutucular sayesinde
kilavuzun kirilmasini énler boylece size tasarruf saglar. Mobil masasi sayesinde istediginiz yerde kullanim
ve kolay tasinabilirlik saglamaktadir.

3 — TEKNIK OZELLIKLER

Calisma Basinci : 60 Bar - 120 Bar

Gug: 3 kw

Hiz: 0- 700 Rpm 1. kademe/ 0 - 170 Rpm 2.kademe
Makine'nin agirlig : 310 Kg

Uzanma kapasitesi : 2050 mm

Yukselebilme kapasitesi : 920 mm

Dénme kapasitesi : 360 derece

Masanin yuksekligi : 900 mMm

Masanin genisligi : 700 mm

Masanin uzunlugu : 900 mMm

4 - STANDART AKSESUARLAR

1- Yatay—Dikey kafa sistemi
2- Dokunmatik Ekranli PLC Sistem
3- Kilavuz tutucu koyma yuvasi

4- Hidrolik Sistem

5 - OPSIYONEL AKSESUARLAR

1- Emniyetli veya emniyetsiz kilavuz tutucular
2- Kalin- T Kanalli Tabla
3- Miknatisli génye alma aparati

4- Bor yaglama sistemi



6 - MAKINE’NIN MONTAJI

Makine'nin taban flansi masadaki baglama deliklerine denk gelecek sekilde yerlestirin.
Civatalari uygun alyan anahtarla taktiktan sonra sikildigindan emin olun.

DIKKAT ! Masanin baglama yiizeyinin temizliginden emin olun buradaki ufak bir kusur (capak, kiiglik metal
parcalart makinanizin zemine dik calismasini engelleyecektir.

Civatalar taktiktan sonra ambalaj bantlarini ¢ikararak makineyi agin. Makine’'nin 90 derecek ayarini yapmak
icin (Bkz Resim 1) resimde géruldugu gibi 1 nolu civata ve 2 nolu civatalar (karsilikli 2 civata) gevsetin. Béy-
lece cift kademeli sanziman grubu serbest hale gelecektir. Emniyetli kilavuz tutucunun baglandigi agzi ki-
lavuz cekmek istediginiz ylzeye sikica bastirin. (Resim 3- 90 derece dayama agzi) Yuzey dayandiktan son-
ra tekrar 1 nolu civata ve 2 nolu civatalari sikin. Civatalarin sikilma islemi sirasinda ytzeyin dayamasinin bo-
zulmadigina emin olun. Boéylece 90 derece ayariniz yapilmis olacaktir.

MAKINANIZ 90 DERECE AYARI YAPILARAK SEVKEDILMISTIR.

Resim-1

Akrobatik kolun tzerinde agirigini ayarlamayi saglayacak sertlik ayar mekanizmasi mevcuttur.

(Bkz. Resim 1) Resimde gosterilen 3 numarali el¢ek vasitasiyla arka paralel kol grubunun sertlik ayari yapila-
bilmektedir.



7— MAKINE’NiN CALISTIRILMASI

Makine'de 3 kw lik elektrik motoru bulunmaktadir. Makinanizi fise takip calistirmadan énce kullanacaginiz
fise gelen akimlari élcUnlz. Fazlar arasi 380V , faz nétr arasi 220V olmalidir. Eger sisteme dalgali akim geli-
yorsa makinanizin elektrik sistemine zarar verecektir. Bu durumda makinayi calistirmadan dénce fazlar den-
gelemek icin regulatér kullaniniz.

DIKKAT ! Aksi takdirde meydana gelebilecek elektrik arnzalan garanti kapsamina girmeyecektir.

Makine'yi calistirabilmek icin Gnite Uzerinde bulunan pako salteri aciniz ve 5 sn. bekledikten sonra motor
start butonuna (yesil buton) basiniz. ( Bkz. Resim 2) Bdylece hidrolik sistem devreye girecektir.

STOP

\ (
OFF / ON

MOTOR MOTOR

START STOP
PAKO

SALTER

Resim-2



7— MAKINE’NiN CALISTIRILMASI

Akrobatik kolun u¢ kisminda bulunan elcek tzerindeki sag sol butonlar (Bkz Resim 3) makinanin is milinin
ddénus yonunu ayarlamaktadir. Butonlar makine kullanilmadiginda otomatik olarak deaktiftir ve is mili don-
memektedir. is milini saat yéniinde déndurebilmek icin sol butona, aksi yénde déndiirebilmek icin sag bu-
tona basmak yeterli olacaktir.

SAG BUTON

SOL BUTON

BILEZIK

ELCEK

90 DERECE
DAYAMA YUZE-

EMNIYETLI KILAVUZ
TUTUCU

Resim-3

Cekmek istediginiz kilavuzu ,kilavuzunuza uygun olan metrikteki kilavuz tutucuya takin. Eger kullanaca-
giniz kilavuz farkli metrikteki kilavuz tutucuya takilirsa tork uyusmazligi sebebiyle kilavuzunuz kirilabilir.
Kilavuz tutucunun yaninda bulunan tirnaklar is milinin ucunda bulunan modultn Uzerinde bilezigi yukari
dogru iterek modultn ucundaki tirnak yuvalarina denk gelecek sekilde yerlestirin ve bilezigi serbest bira-
kin Kkilitlteme mekanizmasi otomatik olarak calisacak ve kilavuz tutucu sabitleyecektir. (Bkz Resim 3)

Kilavuz tutucuyu yerinden ¢ikarmak icin moduldeki bilezigi yukari kaldirmaniz yeterli olacaktir.

Onceden deldiginiz ve cekeceginiz delige uygun (cekilecek kilavuza gére delinecek deligin caplar kila-
vuzun sonunda yer almaktadir.) deligin Ustine kilavuzu getirerek hafifce bastirip agizlamasini saglayin.
Daha sonra sol butona basili tutarak is milinin saat yontinde dénmesini saglayin. Boylece kilavuz takimi
delige kilavuz cekme islemine baslayacaktir. islem bittikten sonra sag butona basili tutarak is milinin ter-
sine dénmesini saglayin bdylece kilavuz takimi kilavuz cekilen delikten geri ¢ikacaktir. Kilavuzu malze-
meye temas ettirmeden énce uygun yag ile yaglarsaniz kesme hizini artirir ve kilavuzun émrunt uzatmis
olursunuz.
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8— SANZIMAN KADEME SiSTEMi

Makine'nin sanziman grubu cift kademeli olup , M5 ile M14 arasindaki kilavuz ¢ekme islemlerinizde
1kademede 700rpm hizda calismakta , M16 ile M24 arasindaki kilavuz cekme islemlerinizde 2. kademede
175 rom hizda calismaktadir. DIKKAT ! M16 dan itibaren 2. kademe de calismaniz gerekmektedir. Aksi tak-
dirde hidrolik sistem ve sanziman sistemi zarar goérebilir. Aksi kullanim durumunda makineniz garanti kap-
sami disinda kalacaktir. Kademe gecisleri 6n kafadaki cift kademe sanziman grubunun sol tarafindaki ka-
deme gecis carki ile yapilmaktadir. (Bkz Resim 4) Kademe carki Uzerindeki nokta Ust kademe de iken M5-
M14, alt kademe de iken M16-M24 arasi kilavuz cekmeye imkan tanimaktadir.

Kademe gecisi saglamak icin Resim 4'de gosterilen kademe carkini elinizle ¢evirirken orta konumda disli-
ler Ust Uste binmektedir. Bu asamada is miline tutucu takarak tutucuyu saga sola ufak hareketlerle cevir-
meniz ve bu esnada kademe carkini istediginiz yénde cevirmeniz kademe gecisini saglayacaktir.

DIKKAT: Sanziman kademesini degistirmek icin kademe carkini gevirirken , kademe gegisi sirasinda buton-
lara basarak makinaya tahrik vermeyin. Bu yuksek hizda dénen dislilerin birbirine surtmesine, asinmasina ve
makinanizin kullanilmaz hale gelmesine sebep olacaktir.

Carki

Resim-4
Boylelikle kademe gecisi saglanmis olacaktir. Makine 1.Kademede max 700 , 2.Kademede max.170 rpm
hizda dénmektedir. istediginiz hizi ayarlayarak kilavuz islemine baslayabilirsiniz.

Isi biten kilavuz tutucularini yandaki kilavuz tutucu yuvalarina koyarsaniz olusabilecek olasi kazalari én-
lemis olursunuz.

Makine ile isiniz bittikten sonra Unite Uzerinde bulunan motor stop (kirmizi buton) butonuna basiniz. Ve
pako salteri kapatiniz. Makine ile calismadiginiz zamanlarda akrobatik kolu kapali konumda birakiniz.

11



9 — DIKEY - YATAY GONYE ALMA

Dikey gonye almak icin Resim-5'de gosterilen iki civata gevsetilerek kafa sisteminin serbest hale getirilmesi
saglanir Resim 3'de gosterilen dayama yuzeyinin kilavuz cekilecek yuzeye sifira sifir oturtulmasinin ardin-
dan kafa sistemi kipirdatilmadan Resim 5'de gdsterilen 1 ve 2 numarali civatalar sikilir. Boylelikle dik konum-
da makine gényesi alinmis olur.

Yatay kilavuz cekmek icin yine ayni sekilde Resim 5'de gdsterilen 1 ve 2 nolu civatalar gevsetilir ve kafanin
yatay konumda serbest hale gelmesi saglanir. (Resim 6). Daha sonra Resim 3 gdsterilen 9o derece dayama
ylzeyi olarak adlandirilan is milinin taslanmis alt ylizeyi ,yatay konumdaki ylizeye dayatilarak sifira sifir otur-
tulmasinin akabinde kafa gényesi bozulmadan Resim 5'de gosterilen her iki civata sikilir. Kilavuz tutu-
tucu takilarak kilavuz delige agizlatilir. Kilavuzun delik eksenine gére dogru agizlatilmasi operatér kontro-
landedir.

Bu esnada kilavuz delige agizlatilarak butona basilarak kilavuz ¢ekilir.

DIKKAT: Yatay konumda civata sikildiktan sonra dikkat edilmesi gereken husus ; kafa sistemi sag ve sol ko-
numlarda gevsek , ust ve asagi konumlarda kendini kilittemelidir. Bunun sebebi yatay konumda kilavuzun
delik ekseninde yonunu kaybetmemesi ve eksen yonunde ilerlemesi, yukar ve asagl konumlarda ise bi-
nen yuku kilavuza yansitmamasi icin kilitlenmesi gerekmektedir.

Resim_5 ReSim‘6
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10 - PLC TANITIM
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11 - PLC PROGRAMLAMA
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DCS OFF butonuna bir kez basarsaniz makine DCS ON konumuna gececektir. (Resim-11) Béylelikle derinlik
kontrolll ve talas kirmali kilavuz cekme fonksiyonlari kullanilabilir hale getirilir fakat deaktif konumdadirlar.
DCS ON konumuna ilk kez gecildiginde sistem varsayilan olan M6 kilavuz ve 15mm derinlige gére ayarlan-
mistir. Sol panelden kilavuz cekmek istediginiz metrik degerini seciniz. Cektiginiz kilavuz standart disi bir ki-
lavuz ise hatve bélumunden kilavuz hatvesini degistirebilirsiniz. Daha sonra derinlik bélumunden , kilavuz
cekeceginiz derinligi dokunmatik panelden giriniz Béylelikle makine istenen metrikte ve istenen derinlikte
operatdr kontrolunde kilavuz cekmeye hazir olacaktir. (Resim-11) Operatdr elcek Uzerindeki butona bastigi
stre boyunca makine kilavuz cekmeye devam edecek biraktigi anda duracaktir. Belirlenen derinligin sonuna
gelindiginde ise makine duracak ve geri yénde ¢cikmanizi bekleyecektir. Boylelikle operatoér kontrollll istenen
derinlige gore kilavuz ¢ekilmis olacaktir.

CW HIZ

O OFF
CCWHIZ Tpm
250 _
HATVE (MG6) DERINLIK (mm)
EED

Resim-12

|
| |
|

MANUAEL butonuna bir kez bastiginizda sistem AUTO moda gececek ve bu islemi otomatik olarak gercek-
lestirecektir, (Resim-12) Operatdrin sadece kilavuzu delige agizlatmasi ve sol butona bir kez basmasi yeterli
olacaktir .Makine istenen derinlige goére kilavuzu otomatik cekecek ve geri cikacaktir. Resim 7'de 22 numara-
l sttan kilavuzun delik icindeki temsili konumunu ,23 numarali dikey sutln ise makine devrinin genel hiz ska-
lasini géstermektedir. Rpm bélumunden devri takip edebilirsiniz.

DIKKAT: Kilavuz cekmeden énce , Resim 7 ‘de 25 numarada gésterilen kademe butonunu kontrol ediniz. M5
ve M14 arasinda kilavuz ¢ekiyorsaniz 1.Kad-M14 secili olmali, M14 den buyuk dis cekeceginiz zaman , sanzi-
man Uzerinde bulunan kademe carkini ¢cevirerek M16 —M24 konumuna aliniz ve ayni sekilde dokunmatik pa-
nel Uzerinden Resim 7 25 numarada gosterilen butona dokunarak 2.Kad M24 geciriniz.
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GTAP MODU: Talas kirma fonksiyonunun kisa adidir. DCS
ON konumuna alindiginda ilk etapta GTAP OFF ko-
numundadir. Butona bastiginizda GTAP ON konumuna
gececektir ve talas kirma fonksiyonu devreye alinacaktir.

DIKKAT: GTAP Modu, AUTO mod acik iken ve makina
frekans modunda iken calisabilir. GTAP modu devreye
alindiginda makina POT modunda ise otomatik olarak
FREKANS moduna gececektir. GTAP ileri ve geri dénus
tur sayilarini ayarlamak icin ekran Uzerindeki ayarlar
butonuna basin.

Resim-13

DIKKAT: GTAP degerleri IGT ve GGT 1/5 oraninda olmalidir. Ornek olarak 3 tur ileri ve 1 tur geri gerekli
ise girilecek sayilar IGT 15 ve GGT 5 olmaldir.

DIKKAT: GGT degeri, IGT degerinden bilyik veya esit olamaz.

GGT degeri IGT degerinden daha buyuk ayarlanirsa, yaziim otomatik olarak GGT degerini IGT degerin-
den 1 eksiltecektir.

DDGT MODU: Delik dibi talas kirma fonksiyonunun kisa
adidir. DCS ON konumuna alindiginda ilk etapta DDGT
OFF konumundadir. Butona bastiginizda DDGT ON ko-
numuna gececektir ve delik dibi talas kirma fonksiyonu
devreye alinacaktir. DDGT , GTAP modundan bagimsiz
bir moddur. Operatér eger ister ise GTAP modu ile
birlikte kullanabilir.

Onemli: GTAP ile DDGT arasindaki farklar: GTAP Kilavuz
deligi boyunca talas kirma fonksiyonu uygular.

DDGT Sadece deligin sonunda talas kirma fonksiyonu
uygular.

Resim-14

DIKKAT: DDGT Modu, AUTO mod acik iken ve makina
frekans modunda iken calisabilir. DDGT modu devreye
alindiginda makina POT modunda ise otomatik olarak
FREKANS moduna gececektir. DDGT ayarlarini yapmak
icin ekrandaki ayarlar butonuna tiklayin. DDGT yazan
bélumdeki degeri degistirin. Varsayilan 3'tur.

18



Ekran Uzerinde bulunan POT butonu (Resim-7, 5numara) makinanin devir kontrollerini panel Uzerindeki po-
tansiyometreden yoénetildigini gostermektedir. POT butonuna bastiginiz takdirde makine frekans moduna
gececektir. Frekans modunda makinanin devir ayarlarint dokunmatik ekran Uzerinden hassas sekilde ayarla-
yabilirsiniz. Ekran Uzerinde bulunan CW HIZ ileri yén devir ayarini, CCW HIZ ise geri yondeki devir ayarini
temsil etmektedir.

DIRRATE T ]
_RAMPALAMA FONSIYONT SADECE FREEANS MODDAAK‘ﬂB
-DELIK Iq:mDEmEN I-!ICBIR FONSIYONUN D i

Resim-15

Ayarlar ekraninda Motor Stop butonu icin ON ve OFF olmak Uzere iki secenek vardir. On modu secild-
iginde OTOMATIK ve FREKANS modlar otomatik olarak etkinlestirilir. ON modundayken, kilavuz cekme
her bittiginde motor kapanir ve sistem bekleme konumuna gecer. Tekrar kilavuz cekmeye baslamak icin
CW dugmesine basilmasi yeterlidir ve ana motor otomatik olarak acilir ve kilavuz cekme islemi yapilabilir.
Kilavuzun sonunda, sistem tekrar bekleme moduna gececektir. OFF modu secildiginde, motor bekleme
modunda kilavuz ¢ekilmese bile calismaya devam edecektir.

RAMPALAMA: Bu ikon bize ON ve OFF olmak Uizere iki secenek sunar ON Modu secildiginde AUTO ve
FREKANS modlar otomatik olarak devreye girer. ON modundayken CW'deki rpom hizlanarak en kisa su-
rede ayarlanan degere ulasmaktadir. Ayni zamanda, kilavuz ¢cekme CW isleminin sonunda yavas yavas
durur. DénUs islemi de benzer sekilde yapilir, CCW rpm ayarlanan hiza kadar hizlanir. KAPALI modu
secildiginde, makine hem saga hem de sola mimkun olan maksimum hiziyla otomatik olarak ayarlanan
hizlarinda dénmeye baslar.

HIZ SENKRON: Bu ikonda yine ON ve OFFsecenekleri bulunmaktadir. ON modu secildiginde AUTO ve
FREKANS modlari otomatik olarak devreye girer ancak RAMPALAMA modu ile ¢calismaz. RAMPALAMA ON
secildiginde, PLC otomatik olarak RAMPALAMA OFF modunu etkinlestirir.
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13 - AYARLAR

Ornek olarak ; HIZ SENKRONIZASYON KAPALI modu sirasinda, operatér tarafindan ayarlanan hizin CW Yén(i
icin 200 dev/dak ve CCW icin 450 dev/dak olmasina izin verin.

Makine CW yoénunde 200 rpm ile hareket edecek ve deligin sonuna geldiginde CCW ters yonde 200 rpm ile
baslayacak ve 450 rpm'ye yukselecektir. 1-2 saniyede 200'den 450 rpm'ye ulasacak ve delikten 450 rpm ile
cikacaktir.

HIZ SENKRONIZASYONU ACIK modundayken, makine her seferinde ayarlanan hiz ile saga veya sola dogru
calismaya baslar.

Makine saga dogru 200 rpm ile ilerleyecek ve delik sonuna geldiginde énce bekleyip motor frekansini 450
rpm'ye gére ayarlayacak, ardindan CCW istenilen 450 rpm ile ters yéne devam edecektir. Delik bitiminde
bekleme suresi 1-2 saniye icerisinde gerceklesecek ve 450 rpm ile delikten ¢ikacaktir.

PARAMETRE SIMGESI: Yaziim Parametrelerinin ayarlandigi sayfadir. Bu ikona basildiginda, yazilim paramet-
releri sayfasi agilacaktir. Servis ve ariza durumunda kontrol ekranidir. O sayfadaki hicbir sey degistirilmemeli-
dir. Girmek icin kod gerektirir. Sadece Yetkili Servis Muhendisleri girebilir. Makine Operatorleri hi¢cbir durum-
da mudahale etmemelidir.
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Plc icinde 5 farkl programi kaydetme 6zelligi bulunmaktadir. En ¢ok kullandiginiz metrik, derin-
lik GTAP ve DDGT gibi 6zellikleri ,5 adede kadar hafizada saklayabilir, daha sonra hizli bir sekilde
tekrar geri cagirabilirsiniz.

Herhangi bir programi kaydetmeden énce Resim 7'de 15 numarali buton OFF konumunda olmali-
dir.. Program icerikleri girildikten sonra L1 den L5'e kadar istenen bir bélum secilerek ekranda bu-
lunan kaydet butonuna basilir. Kaydetme onaylandi ise kayitli olan secili numara yanip sénecektir.
Ve alt kisimda kaydedildi yazacaktir.

Dikkat: Kaydetme islemi yapabilmek icin PLC Sistemi DCS ON konumunda olmalidir.

Kayit cagirmak Resim 7'de 15 numarali OFF butonu, ON konumuna alinarak istenen L sayisina ba-
silir

Ekran Gzerinde ¢ekilen kilavuzun sureleri yansitilmaktadir. Resimde gdsterilen Ti degeri
ileri yondeki kilavuz cekme suresi, Tg kilavuzun geri ¢ikarken gecen sureyi, Tt: ise son
cevirmdeki ileri ve geri sureleri dahil olmak Uzere toplam sureyi ifade etmektedir.

Adet bélumuinde DCS ON aktif edildikten sonar ¢ekilen kilavuz sayisi adetini
gostermektedir. Bu saya¢ makina her acilis kapanisinda sifirlanir..

Adetleri detayli takip etmek icin ekranin altinda bulunan adetler butonuna basiniz. Bu
sayfada her metrigin adetleri detayli olarak burada kaydedilir ve siz resetleyene kadar
hafizada saklanir.

Resim-15
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15 - MAKINE’NIN BAKIMI

Masanin icinde bulunan yag tankina 7olt, 46 numara hidrolik yag doldurunuz.

Hidrolik motorun ve makine'nin uzun &murlu ve istenilen performansta kullanilabilmesi icin 2500 saat kulla-
nim sonrasinda periyodik olarak yagini degistiriniz.

Belli periyotlarda yag seviyesini Sayfa 3'de gdsterilen yag seviye gdstergesinden takip ediniz.
Emniyetli kilavuz tutucularin icini belirli periyotlarla basin¢cl hava tutarak temizleyiniz.
Aksi halde kilavuzlar kirma ihtimali dogabilir.

Makine'nin calisma yogunluguna bagli olarak belli periyotlarda sanziman Unitesine uygun grasorlukle ince
makine yagi ve gres basilmalidir.

16 - HIDROLIK YAGIN DOLDURULMASI

Makinaya hidrolik yag doldurmak istediginizde resimde géruldugu gibi (Bkz Resim 8) depo kapagini aca-
rak huni yardimiyla 70lt , 46 numara hidrolik yag doldurabilirsiniz.

DEPO KAPAGI

Resim 16

Hidrolik yag degistirmek icin makinanin alt kisminda bulunan koér tapayi aciniz ve hidrolik yag tahliye
ediniz. Hidrolik yag tamamen bosaldiktan sonra kér tapayi tekrar yerine sikiniz.

Depo kapagini acip huni yardimiyla 70lt , 46numara hidrolik yag doldurabilirsiniz.

22



17 — BAKIM KONTROL LISTESI

KONTROL NOKTALARI 15 GUN AYLIK HER 2500 SAAT
HIDROLIK YAG SEVIYE KONTROLU DAY
HIDROLIK YAG SIZINTI KONTROLU w
HIDROLIK YAG DEGISIMi W

GENEL TEMIZLIK

BAGLANTI CIVATALARININ KONTROLU
ELEKTRIK BAGLANTILARININ KONTROLU
KILAVUZ TUTUCULARIN TEMIZLIGI

™

X % %

18 - EMNIYETLI KILAVUZ TUTUCU SISTEMI

Emniyetli tip kilavuz tutucular her metrik dis icin ayr ayri Uretilmis olup iclerinde tork ayarli bir sistem bu-
lunmaktadir Bu sistem kullandiginiz kilavuzun kiritlmasini engelleyecek tork degerlerine goére uretici firma
tarafindan ayarlanmis olup daha fazla giice maruz kalmasini engellemektedir. Béylece kilavuz kirilma riski-
niz minimum olacaktir. Kilavuz ¢ektiginiz delik eger kor delik ise ve kilavuz dibe kadar geldiyse veya kilavuz
cekme islemi sirasinda c¢ikan talasin sikismasi sonucu veya benzeri sebeplerle kilavuz ilerleyemezse ,bu
tork ayarli emniyetli kilavuz tutucu devreye girecek ve siz kilavuz cekmek icin calismaya devam etseniz bile
makinanin is mili dénecek ancak kilavuzu déndurmeyecek ve kilavuz ilerlemeyecektir.Béylece kilavuz kiril-
ma riski minimum seviyeye indirilmis olacak, kilavuz ¢ekilen parcanin bozulma ve kilavuz takim maliyeti mi-
nimum olacaktir. Kullandiginiz kilavuzun cesidine ve kilavuz ¢ektiginiz parcanin sertligine gére kilavuz tutu-
cularin tork degerleri manuel olarak ayarlanabilmektedir. Emniyetli kilavuz tutucunun tork sertligi artiritip’
azaltilabilmektedir. Eger kilavuz tutucunuz devreye girmeden kilavuzunuz kiriliyorsa resimde goéruldugu
gibi [Bkz Resim-10) kilavuz tutucunun én tarafinda bulunan tel segmani ¢ikartip tutucunun ic gébegini saat
yonunun tersine bir kademe, gébegin tzerinde bulunan tel segman giris delikleri tekrar denk gelecek sekil-
de déndurunuz ve tel segmani tekrar yerine takiniz. Boylece kilavuz tutucunun tork degeri azalmis olacak
ve kilavuzun kirilmadan emniyetli tork sistemi devreye girerek kilavuzunuz kirilmayacaktir. Emniyetli tork
sistemini daha gec¢ ve yuksek tork degerinde calismasi icin yukaridaki islemi saat ydonunde cevirerek uygu-
layiniz. Boylece kilavuzun tork degeri artacak tork sistemi daha ge¢ devreye girecektir:

DIKKAT? Bu islemde dikkat edilmesi gereken husus kilavuz daha fazla giice maruz kalacagindan kirilma
riskinin artmasidir.

TEL SEGMAN

TEL SEGMANIN TAKILDIGI YUVA ILE
OK ILE GOSTERILEN KANAL DENK
GELMELIDIR

23
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19 - KUMANDA DEVRESI
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21— KILAVUZLAR iCIN GEREKEN MATKAP CAPLARI

METRIK I1SO VIDALAR DIN 13

{ing) (mm)

MI1x025
M11x025
M12x025
M14x03
M1.6x035
M1.7x035
M18x035
M2x04
M2.2 x0,45
M23x04
M25x045
M2.86 x045
M3x05
M35x00
M&x07
M4a5x075
M5x08
MS.5x09
MGx1
M7x1
M8x 125
MO x 125
MIOx15
Mi11x15
MI12x1.75
M14x2
Migx2
M18x25
M20x25
M22x25
M24x3
M27x3
M3x35
M33x35
MIEx4
M3Ox4
MAaZx4as
M4aSx45
M4a8x5
M52 x5
MSGx55
MBOx55
MBS xB
ME8 x6

KABA VIDA UNC - NC

Anma Cap Mnll\-p Cap
(nnc) mm)

Nr 3
Ne. d
Ne. S
N6
N.8
N 10
Nr 12
V4
Me6"
<l N
ne*
172"
oneg*-
58°
J4°
78"
1
118"

1172¢

05

0.%
11

1.25
13

1.45
16
1.75

19

10.2

15.‘)

195
21
24
265

25
ao

375
405
46
47
05
545

18.‘)
2.1
235
265
2.8
345
39

45

52
6.6
8
04
108
122
135
165
105

2225

25
28
K2

METRIK INCE 1SO
VIDALAR DIN 13

(mq) (mm)

x 035
M4x05
M5x0S5
MEX0S
MEx075
M7x075
MBx05
MBx075
MBx1
M9x1
M10x 0,75
MI10x1t
MI1I0Ox
Mitx!
M 12x0,75
Mi12x1
MI12x15
MI3x1
Migx
M14x1.25
M1i1dx
MiGx1
MI6x 1.5
Mi18x1
M18x?2
M20x1
M20x15
M20x2
M2x1
M2x15
M22x2
M24x1.5
M24x2
M25x 1.5
M28x 15
M27x15
M27x2
M2Bx 1S5
M3A0x15
M30x2

INCE VIDA UNF - NF

Anma Cap Matkap Cap
Iinc) (mm)

M 2
Nr. 3
Nr. 4
Nr. §
Nr. 6
Nr. 8
Ne. %0
Nr. 12
V16"
716"
12°
Wlﬁ
ar
1"

11/8°
1v4*

5.5
525
625

7.25

925

838
10
11.25
ik |

o
10.5

vt B
(AR )

12.8
12.5
15

1.0
W7
16
19

18.5
18
23

205
20
225

235

245

255
25

285

’25

1 9
218
24
27
2.95
a5
41
4.7
:) f-

69

WHITWORTH VIDA DINT1

Anma Cap

(ing)
/18
18
ne
V4
516
kL]
/16
12,
o106
538

1116
K%

13/10

78
15816

1 18
114
1 38
12
58
34
%

N = - e -

Matkap Capt

(rmm)

1.18

WHITWORTH BORU VIDA

Anma Cap Matkap Cap
ling) (mm)

G8
G114
Gas
G172

1 1.8
15.26
19
2!
24.5
2826
0.7
55
9
42.5
455
51

57
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