KP 120

o : ALOMINYUM KOSE BIRLESTIRME MAKINELERI
ALUMINIUM CORNER CRIMPING MACHINES
AJIIOMUHUEBBIE YTJI0BbIE OBXXMMHBIE MALLHbI

MACHINES A SERRER LES COINS EN ALUMINIUM

assialy) Ulgs oale @y
KULLANICI EL KITABI & USER MANUAL & PYKOBOACTBO N0 3KCI/IYATAUUU
TRANSPORT DE LA MACHINE & Ja3 439

®
NYILMAZ 7

ISLEME

PVC VE
MAKINELERI

ALUMINYUM

www.yilmazmachine.com.tr




_DiL ) LANGUAGE CIMNCOK LISTE DES PR
LISTESI LIST A3bIKOB LANGUES

L0 1) =3O 1
NIRRT 64
30303 17| =3O 103
FRANGAIS ... oot e e e et e e e e e e e ee st e e e e e s e eee e e s e e e e e eseee e s eseee s eeeeseeeeeereee e eeeeseenes 142



AB UYGUNLUK BEYANI .etttttttttttitttteetesaeeessssaesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsnsssssnnnns 3
TEKNIK OZELLIKLER. .........cooooiiiiieeee ettt ettt ettt et e et eae sttt e et e eeestaeeareane s 5
21 I 7
PARGA LISTESI ..ottt ettt ettt ettt ettt et e st et e e te et e et e eaeeeeaeereeee s 10
OPSIYONEL PARGA LISTESI ......cooiiiieiiee ettt sttt ve et ann e e 26
1. GENEL BILGILER ...........ooiiiiiteite ettt ettt ettt ettt te st e et et e s eteetesteeae s aneereenens 27
1.1. L] 1 PP 27
1.2. SEIVIS BIlGIITH. ..ttt 27
2. GUVENLIK ...ttt e s 29
2.1. Guvenlik Sembolleri V& ANIGMIAIT.........uuuuieiiiiiiiieiiiiiiiiiiiiiiiirieeeeaeeeeeeeee e eeeaeeeeereeneennnnees 29
2.2. (V2= T 0171 1=T00T= SRR 33
23. GeNel GUVENIIK BIlGIIEI ... ..uuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiie bbb sessbeeesseeeenenes 34
3. MAKINANIN TANIMI ......ooooiiiiiiiiiece ettt et et eete et et e s eteetesaeeaeeaneareenens 37
3.1. 1= Yo I 072 |11 L=Y SRRSO 38

4. MAKINANIN TASINMASI VE NAKLI..........cocooviiiiiiiiciicccceeeeeeeeee e 42



5.

9.

5.1.
5.2.

7.1.
7.2.
7.3.
7.4.

8.1.
8.2.

MAKINANIN KURULUMU .........coooiiiiii ettt s ste e eannane e 43
i F= 4| PSSR 43
Makinanin Glg¢ Kaynagina Baglanmasi............ccoeiiiiiiiiiiiiiii it eaaens 44

MAKINA GUVENLIK BILGILERI............cocoviiiiieeiececeeeee ettt 45

OPERASYON ..., 46
[ F= V4| | PO PPTR R PTSPPPPPTPIIN 46
L@ 1= = 153 Y/ 0] o PPN 47
LS (o] T L= (1 1 =0 (o] o 11 SRR 57
HIArolik SiStEM UNIESH .....eeveeeeeeie ettt ettt et et e ete e e aneeeteeeteeeeanee e 57

BAKIM, SERVIS VE ONARIM ..........cooiiiiiiiiieeee ettt ean st a e e e, 60
=] PSSR 60
Hava Basincini Ayarlama (Pnomatik Sistemlerde) ... 61

GARANTIE SARTLARI. ......oooooooeeoeeeeeeee oo e e e e e e eeeee e seeee e eeeseeee e s e ee e seeeeeeees 62



AB UYGUNLUK BEYANI EC DECLARATION OF CONFORMITY -

AT UYGUNLUK BEYANNAMESI
EC DECLARATION OF CONFORMITY

Asagida bilgilerini verdigimiz CE ile igaretlenmig olan urinlerin 2006/42/AT Makine Direktifleri Yénetmeligi,
2014/35/AB Belirli Gerilim Sinirlan Igin Tasarlanan Elektrikli Ekipman ile llgili Yonetmelik ve 2014/30/AB
Elektromanyetik Uyumluluk Yonetmeligi temel gereksinimlerini karsiladigini beyan ederiz.

We declare that the products with CE labels and mentioned below meet the 2006/42/EC Regulations of Machine Directives,
2014/35/EU Regulations of Low Voltage Directives and 2014/30/EU Regulations of EMC Directives.

Imalatgi YILMAZ MAKINE SANAYI VE TICARET A.S.
Manufacturer

Adres Tasdelen Mah. Atabey Cad. No:9 34788 Cekmekdy
Adrons Tel: +90 (216) 312 28 28 | Fax: +90 (216) 484 42 88

ISTANBUL-TURKIYE

Uriin Markasi YILMAZ

Product Brand

Uriin Agiklamasi
Product Description
Modeller

Models

Referans Yonetmelik
Reference Directive
Uygulanan Standartlar
Applied Standards

ALUMINYUM KOSE BIRLESTIRME MAKINESI
ALUMINIUM CORNER CRIMPING MACHINE

KP 120

2006/42/AT

2006/42/EC

TS EN ISO 12100:2010, TS EN 60204-1
EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2018




AB UYGUNLUK BEYANI EC DECLARATION OF CONFORMITY

Onaylanmis Kurulus

Notified Body

Tip inceleme Sertifika No
Type Examination Certificate No
CE Markasi ilistirme Y1l

Year of the Marking

Kalite Yonetim Sistemi

Quality Management System

Teknik Dosyayi Hazirlayan
The Person Authorised to
Compile The Technical File

Adres
Adress

Yetkili Adi

Name of Autorized Person
Yetkili Gorevi

Position of the Authorized Person
Yer ve Tarih

Place and Date

Yetkili imzasi

Signature of Autorized Person

2015

ISO 9001:2015, ISO 10002:2018

Murat KOCYIGIT

Kocaeli Gebze 6. IMES Makine ihtisas OSB.
Cerkesli OSB Mah. IMES 5 Bulvari No:17 41455 Dilovasi
KOCAELI-TURKIYE

Mahmut YILMAZ

Yénetim Kurulu Uyesi
Board Member

ISTANBUL-TURKIYE ........ R [ooiiiii,




TEKNIK TECHNICAL | TEXHUYECKME | CARACTERISTICAS | o\ ..
OZELLIKLER | FEATURES | OCOBEHHOCTM TECNICAS S

400V AC 3P PE (4UN090030-0003)
% 1140W 50/60 Hz.. 230V AC 1P N PE (4UN090030-0006)
= 230V AC 3P PE (4UN090030-0011)

h*{\ h: 130 mm max.
«// \T] h:180 mm max(opsiyonel)

@ Hidr. Basing Max. 100 BAR

93 x 113 x 135 cm

425 kg
463 kg




TEKNIK TECHNICAL | TEXHUYECKME | CARACTERISTICAS | ; uy .. n
OZELLIKLER | FEATURES | OCOBEHHOCTM TECNICAS S

A

YUKARIDAKI ETIKET VE TEKNiK QZE_LLiKL_ER TABLOSU STANDART URUN ET.iK‘ETiNi TEMSIL ETMEKTEDIR.
BU NEDENLE URUN UZERINDEKI ETIKET ICERIGI FARKLILIKLAR GOSTEREBILIR.

THE LABEL AND THE TECHNICAL FEATURES TABLE ABOVE REPRESENTS THE STANDARD PRODUCT
LABEL. THEREFORE THE CONTENT ON THE LABEL COULD BE DIFFERENT.

APNbIK N TABMUUA TEXHUYECKUX XAPAKTEPUCTUK BbIWE MPEOCTABAKOT CTAHOAPTHbLIA APJIbIK
NMPOOYKTA.MO3TOMY COOEPXMMOE HA 3TUKETKE MOXET OTIIMYATBLCH.

L'ETIQUETTE ET LE TABLEAU DES CARACTERIS:I'IQUES TECHNIQUES CI-DESSUS REPRESENTENT
L'ETIQUETTE STANDARD DU PRODUIT. PAR CONSEQUENT, LE CONTENU DE L'ETIQUETTE PEUT ETRE
DIFFERENT.

dlise Gealdll o 3 gn sall (5 ginall 50 2 ¢ Ml s ool giial) Gaale Mo/ Ll < jall s Clicalall Join L



BOYUTLAR DIMENSIONS PA3MEPbI DIMENSIONES

1215 mm

910 mm

1025 mm
2385 mm

1515 mm

2385 mm

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JS&ll- 1




BOYUTLAR DIMENSIONS PA3MEPbI DIMENSIONES “

MAKINE POZiSYON OLGUSU-MACHINE POSITION SIZE-PA3MEP MOJIOXXEHUA MALLUUHbI
1 |

3000 mm

[ 7385 mm '
RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JS&ll. 2




BOYUTLAR DIMENSIONS PA3MEPbI DIMENSIONES n

OPERATOR GALISMA KONUMU-OPERATOR WORKING POSITION
PABOYEE MNMOJIOXXEHUE ONMEPATOPA

1000 mm

I
| 2385 mm |

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JS&ll. 3




PARCA PART NMEPEYEHb LISTA DE e e -
| j - : | 5aY) daild
LISTESI LIST LETAJIEUN PIEZAS g1 aY) dad 10

4UN090030-0003 / 4UNO090030-0006 / 4UN090030-0011

Z
RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JS&ll. 4




PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

STOK KODU STOK KODU
NO STOCK CODE % NO STOCK CODE %
HOMEP | MOPSIOK Kof HOMEP | MOPSOK Koa
NUMERO NUMERO DE K%’lﬁfggg‘\ NUMERO NUMERO DE K%’l'm'fg;gp‘
a0 INVENTARIO b ) INVENTARIO i
Sy QA - Sy QA -
3 1SA420000-0003 1 8 3UA420030-0079 1
4 3UA420030-1100-2 1 12 1EL010000-0046 1
5 3UA010030-0096 2 13 1EL010000-0046-1 1
6 3UA420030-1000-6 1 15 1EL020000-0050 1
7 3UA420030-0074 1 17 1SA050000-1174 1

TABLO & TABLE & TABJIMLIA & MESA & 4adli- 4



PARCA PART MEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

3UA420030-0074

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JS&ll. 5




PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

STOK KODU STOK KODU
NO STOCK CODE % NO STOCK CODE %
HOMEP | MOPSIOK Kof HOMEP | MOPSOK Koa
NUMERO NUMERO DE K%’l’ﬁfggg‘\ NUMERO NUMERO DE K%’l'm'iig;gp‘
a0 INVENTARIO b ) INVENTARIO i
Sy QA - Sy QA -
17 3UA420030-0073 1 20 3UA420030-1000-4 1
18 3UA420030-0071 1 21 3UA040030-0005 2
19 3UA420030-0072 1

TABLO & TABLE & TABJIMLA & MESA & 4addl- 5



PARCA PART MEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

3UA420030-0074

23

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JSil. 6




PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

o | Stockcope | - ADET no | Stocccope | ADET

HOMEP | MNOPSIIOK KO HOMEP | MOPSIOOK KO

NUMERO NUMgRo DEﬂ K%’lﬁfggg‘\ NUMERO NUMgRO DED' K%’mﬁggg‘“
280 INVENTARIO b ) INVENTARIO b

J40 QA i A0 QA i

22 1PN020000-0244 1 37 2TU011110-0499 1
23 1PN020000-0153 1 38 2TU011110-0967 1
25 2TU011441-0080 2 a1 2TU011210-0149 1
26 2TU011210-0150 2 42 2TU010010-0011 1
27 2TU011210-0146 1 43 2TU011110-0506 1
28 2TU011210-0148 2 42 1PL010000-0025 1
29 2TU011210-0193 2 45 2TU016110-0011 2
30 2TU011610-0029 1 47 2TU011441-0312 1
31 2TU011210-0147 1 48 2TU011210-0162 1
32 2TU011110-0500 1 50 2TU011110-0508 1
34 2TU011110-1909 3 51 2TU012210-0112 1
35 2TU011441-1729 1 52 2TU011110-0507 1
36 2TU011210-0145 4 53 2TU012210-0113 1

TABLO & TABLE & TABJIMLIA & MESA & 4adl)- 6




PARCA PART MEPEYEHb LISTA DE -
LISTESI LIST [OETAJIENA PIEZAS »

3UA420030-0071

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JS&ll. 7




PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

STOK KODU STOK KODU
NO STOCK CODE % NO STOCK CODE %
HOMEP | MOPSIOK Kof HOMEP | NOPSINOK KOO,
NUMERO NUMERO DE K%’lﬁfggg‘\ NUMERO | NUMERO DE K%’mﬁggg‘“
a0 INVENTARIO b ) INVENTARIO b
Sy QA - Ay QA -
1 3UA420030-0070 1 13 2TU011210-1371 1
7 2TU011110-0517 1 14 1PL010000-0128 1
8 2TU011110-0518 1 15 1PL010000-0127 1
9 2TU011110-0589 2 16 1ET052400-0009 1
10 2TU011210-0160 2 17 1ET052400-0010 1
11 2TU014010-0309 2

TABLO & TABLE & TABJIMLIA & MESA & 4l 7




PARCA PART MEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

3UA420030-0072

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JSill- 8




STOK KODU

PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

STOK KODU

ADET

NO STOCK CODE NO STOCK CODE ory
HOMEP | MOPSIOK Kof HOMEP | MOPSOK Koa
NUMERO NUMERO DE K%’lﬁfggg‘\ NUMERO NUMERO DE K%’l'm'fg;gp‘
a0 INVENTARIO ) INVENTARIO i
Sy QA Sy QA -
1 3UA420030-0070 12 1PL010000-0128 1
6 2TUO011110-0517 13 1PL010000-0127 1
7 2TU011110-0518 14 2TU011110-0589 2
8 2TU011210-0160 15 2TU011210-1439 1
9 2TU014010-0309 16 1ET052400-0010 1
10 1ET052400-0009

TABLO & TABLE & TABJIMLIA & MESA & 4adl)- 8



PARCA PART MEPEYEHb LISTA DE -
LISTESI LIST [OETAJIENA PIEZAS »

3UA420030-1000-4

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JSll-




PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

STOK KODU STOK KODU
NO STOCK CODE % NO STOCK CODE %
HOMEP | MOPSIOK Kof HOMEP | NOPSINOK KOO,
NUMERO NUMERO DE K%’lﬁfggg‘\ NUMERO | NUMERO DE K%’mﬁggg‘“
a0 INVENTARIO b ) INVENTARIO b
Sy QA - Ay QA -
4 3UA040030-0020 1 11 2TU011110-0512 1
5 2TU011441-0081 1 12 2TU011210-0151 1
7 2TU011210-0152 1 13 2TU011110-0514 1
8 2TU011210-0153 1 14 2TU011210-0154 1
9 2TU011110-0225 2 15 1ET052400-0008 1
10 2TU011441-0082 1

TABLO & TABLE & TABJIMLIA & MESA & 4adl)- 9



PARCA PART MEPEYEHb LISTA DE -
LISTESI LIST [OETAJIENA PIEZAS »

3UA010030-0096

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JS&ll- 10




STOK KODU
STOCK CODE
norPAOOK KOO

NUMERO DE
INVENTARIO
A0 Q9 Al

2TU012310-0091

ADET
QTY
KONMUYECTBA

CANTIDAD
sl

NO
HOMEP
NUMERO
¥

PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

STOK KODU
STOCK CODE
nopAAQOK KOO
NUMERO DE
INVENTARIO
Ay (9 Al
1PL010000-0038-1

2TU011110-0173

10

2TU011441-1091

1PL010000-0013

11

3UA010030-0140

1PL0O10000-0017

TABLO & TABLE & TABJIMLA & MESA & 4addl- 10

KONMUYECTBA
CANTIDAD




PARCA PART MEPEYEHb LISTA DE -
LISTESI LIST [OETAJIENA PIEZAS »

3UA010030-0140

RESIM & FIGURE & PUCYHOK & FIGURA & JSll-




PARCA PART NEPEYEHb LISTA DE
LISTESI LIST OETAJIEN PIEZAS >

STOK KODU STOK KODU
NO STOCK CODE % NO STOCK CODE %
HOMEP | MOPSIOK Kof HOMEP | NOPSINOK KOO,
NUMERO NUMERO DE K%’l’ﬁfggg‘\ NUMERO | NUMERO DE K%’mﬁggg‘“
a0 INVENTARIO b ) INVENTARIO b
Sy QA - Ay QA -
1 2TU011441-1669 2 3 2TU011441-2302 2
2 2TU011441-1670 2 10 1SC170000-0025 2

TABLO & TABLE & TABJIMLIA & MESA & 4adl- 11



OPSIYONEL OPTIONAL ,ﬂOI'IOﬂHMTE.ﬂbeIM LISTE DES PIECES Y daild 26
PARCA LISTESI | PART LIST CUCOK AETAJIEN OPTIONNELLES 4 s

PARCA NO STOK KODU PARCA ADI

PART NO FIGURE STOCK CODE PART NAME
HOMEP PUCYHOK I'IOPFUJ,OK Kon HAMMEHOBAHUE OETAINAU

Y eyl & ) ol £3>

1 3UA420030-0105 Coklu ayarh KP 120 bigak seti

KP 120 CE kapak grubu

SUA420030:0079 (H 130 mm) KP 120 model igin

KP 120 CE kapak grubu

3UA420030-0080 (H 180 mm) (opsiyonel)




1. GENEL BILGILER

1.1. Giris

imalatginin verdigi kullanim kilavuzu makine pargalarinin gerekli bilgilerini igerir. Bu bilgileri makineyi
kullanacak her personelin dikkatlice okumasi, okundugun anlasiimasi, daha sonra makinenin galistiriimasi
gereklidir.

Makinenin uzun yillar givenli ve verimli olarak ¢alismasi kullanim kilavuzu igindeki bilgilerin tam olarak
okunmasi ve anlagilmasi ile olur. El kilavuzu igerisindeki teknik c¢izim ve detaylar kullanicilar i¢in rehber
teskil eder.

1.2. Servis Bilgileri

Herhangi bir problem oldugunda, yardim igin istekleriniz veya yedek parga siparigleriniz igin lutfen
asagidaki telefon, faks veya e-mail adreslerinden bizimle kontak kurunuz.

Makine modelini tanimlayan teknik etiketler makine Gzerinde percinlenerek takilmistir.
Makine seri numarasi ve Uretim tarihi teknik etiket Gzerinde yazihdir.
Uriiniin ortalama kullanim émrii 10 yildir. Bu sire igerisinde yedek parga ve teknik servis hizmeti

taahhiidimuz altindadir. Uriinle ilgili her tirll ariza ve sikayetlerinizi asagida belirtilen teknik servis
adresimize s6zlu veya yazili olarak bildiriniz.



1. GENEL BILGILER

MERKEZ YETKILI SERVIS ADRESIMIZ:

TASDELEN MH. ATABEY CD. NO: 9 34788 GEKMEKOY-ISTANBUL / TURKIYE
@ 0216312 28 28 Pbx.

9 02164844288

@ teknikservis@yilmazmachine.com.tr

T

www.yilmazmachine.com.tr

-
Q>

Makine hakkinda imalatgi veya makineyi aldiginiz bayi firma ile yapilacak her turli yazigmalarda
asagidaki bilgileri bildirmeniz yapilacak iglemleri asgariye indirmesi bakimindan énemilidir.

» Makine Seri No » Voltaj ve Frekans Bilgileri

» Makine Modeli » Makinenin Satin Alindigi Tarih

» Bulunan Arizanin Tarifi » Makinenin Satin Alindigi Bayi Bilgileri
» Ortalama Gunlik Calisma Siresi


mailto:teknikservis@yilmazmachine.com.tr
http://www.yilmazmachine.com.tr/

2. GUVENLIK

2.1. Guvenlik Sembolleri ve Anlamlari

Kullanim kilavuzunu okuyun

Calisma esnasinda sebeke baglanti
kablosu  hasar gobrecek olursa
dokunmayin ve sebeke fisini prizden
cekiniz

Koruyucu kulaklik kullanin

Testere degistirme isleminde koruyucu
eldivenleri kullanin

Koruyucu gozIuk kullanin

Topraklama etiketi

Calisma ortami daima temiz, kuru ve
dizenli tutunuz

TEHLIKE IKAZ sembolli spesifik
tehlikelere karsi sizi ikaz eder ve
kesinlikle okunmasini gerektirir.

Ellerinizi yabanci cisimleri almak igin
hareketli parcalarin arasina
sokmayiniz.

Elektrik ikaz uyarisi

PP>PoO®O

YUksek 1s1 uyarisi

PEPOS®

Ezilme tehliketi ikaz etiketi




1. GUVENLIK

Testere kesme ikazi etiketi

Carpma vurma ikaz etiketi

El kesme guvenlik etiketi

oK

Kontrol edilmigtir.

Ylzeye basmayin

&

'YlUzeye oturmayin

IKAZ ETIKETI "DOKUNMA"

@

Uriin( yan yatirmayin

do not
tilt
4 ?F.u-dw-lwzzeg
Testere donus yonu etiketi {:_:35 Testere donus yonu etiketi
Lty
Testere donus yonu etiketi {‘»:;2 Testere degigtirme etiketi
<
i [Mengene buton etiketi

Gres yag etiketi




2. GUVENLIK

i o = [Testere donusg yonu etiketi o & [Testere donus yonu etiketi
%, 2420 & %, 2420 ¢
Wpnpst "ﬂruw,i\"
F=" store diniis véni efike SN estere dénis vénd efike
E o % : o &
" saso. || estere donls yonu etiketi %, o004 estere donls yonu etiketi
’%:{‘b"r“ %r;:v\"
S ewm%_% & ST, ,
: o ° [Testere donls yonu etiketi-sol ¢ o ¢ [Testere donls yonu etiketi-sag
%@u‘?sog S % 25500 g
3 o ). Testere donus yonu etiketi-sag Testere donus yonu etiketi-sol
%‘"f'sme““‘x
! . . g
: Bakim esnasinda pnomatik gig Sartlandiriciya yag koymadan

BAKIM ESNASINOA
Promamix cog BasLaNTISH
DEVREDEN CIKARWZ.

C==w|  |baglantisini devreden gikariniz.

DISCONNECT PHEUMATIC
CONNECTION

makinay! ¢alistirmayiniz.

Cift el dUgmesine 3 saniye basili tutun

ve kesilecek rofilin  uzunlugunu ! . e e -
. P —_ 9 wamsess | [MOtOr donls yonind kontrol ediniz.
ayarlarken pistonun ileri konumda
oldugundan emin Olun WUST B CONTROLLED.
A 1] . @“”%‘g
' Kapadi agmadan 6nce 220 saniye) {0}

s o . s it Testere donus yonu etiketi
| (DEKIEYIN i sy

‘OPENING THE DOOR




2. GUVENLIK

ONEMLI semboll sizin 6zenli ve
dikkatli davranmanizi, zarar
gOrmemeniz icin hareketlerinizi belli
sinirlar icerisinde engellemeniz
gerektigini anlatan yazili semboldur.

Donus yonu etiketi

Testere tamamen durmadan ayar ve
bakim yapmayiniz.

Enerji olmadiginda ust kapagi agcmaya
zorlamayin

Enine kesme ¢alisma 6ncesi, manyetik

1 Isalteri 1’nolu yerine tasiyin.

45 derece kesimlerde * tusuna basiniz
& kullanma kilavuzunu okuyunuz.

= Bag kesme icin gerekli pargalari
- baglayin

- Imanyetik salteri 2'nolu yerine tasiyin.

Bicme (boyune kesme) ¢calisma 6ncesi,

Testere cikis hizi etiketi

Testere ayar gonyesi

@ Makineyi kullanmadan veya bakim yapmadan once kullanim kilavuzunu dikkatli bir
sekilde okuyunuz! ...



2. GUVENLIK
2.2. Kazalari Onleme @

>

Uretici firma makineleri ulusal ve uluslararasi direktifler ve yéntemleri kapsayan givenlik
standartlarina uygun olarak imal edilmistir.

Burada igverenin gdérevi personeli kaza risklerine karsi uyarmak, olabilecek kazalar hakkinda
egitmek, operatorun guvenligi icin gerekli koruyucu guvenlik donanimi ve aygitlarini saglamaktir.

ise baglamadan dnce operatér bulundugu pozisyona aligkin olmali (daha énce benzer makineler
kullanmig olmali). Makinenin karakteristik 6zellikleri operatdr tarafindan kontrol edilmelidir.

Makine sadece kullanim kilavuzunu okuyan ve igerigini anlayan personel tarafindan kullaniimalidir.

Bu kullanim kilavuzunun igerdigi direktifler, tavsiyeler ve genel guvenlik kurallari kullanici
tarafindan tamamen yerine getirilmelidir. Uretici firmadan alinan bir veya daha fazla makine
parcalarinin yedeklerinin yetki verilmeksizin karistiriimasi veya aksesuarlarinin kullaniminin buttin
bu tavsiyelerden farkli olmasi kazaya yakalanma riskini artirir. Uretici firmanin bu gibi kullanimlarda
kanuni higbir yikumlulik ve sorumlulugu yoktur. Yukaridaki uygulamalar butin garanti sartlarinin
sona ermesine de neden olur.



2. GUVENLIK

2.3. Genel Guvenlik Bilgileri

>

Enerji kablosu, Uzerine basiimayacak ve herhangi bir sey konulmayacak sekilde
yerlestiriimelidir. Kablonun prizden ciktigi ve makineye girdigi yerlere 6zellikle @ A
dikkat edilmelidir.

Calisma esnasinda sebeke baglanti kablosu hasar gdrecek olursa dokunmayin ve sebeke figini
prizden g¢ekiniz. Higbir zaman hasarl baglanti kablosu kullanmayiniz.

Kesme iglemi yapan makine ve cihazlariniza asiri yuklenmeyin. Makine ve cihazlariniz belirtilen
guc kapasitelerinde daha guvenli galigir.

Makine ¢aligir durumda iken herhangi bir sebeple ellerinizi hareketli pargalarin &
arasina sokmayiniz.

Koruyucu go6zlik ve kulakhk kullanin. Bol elbise giymeyin ve mucevher ©
takmayin. Bunlar hareketli parcalar tarafindan yakalanabilirler.

Calisma ortami daima temiz kuru ve dizenli tutunuz, ¢alisma yerindeki diizensizlikler kaza tehlikesi

yaratir.

Operat6rin guvenlik ve saghgi icin dogru aydinlatma ve isiklar kullaniniz. (ISO 8995-89 Standart
the lighting of indoor work system)

Makine uzerine herhangi bir gseyler birakmayiniz.



> GUVENLIK

>

Makine Uzerinde kesim yaparken imalatginin belirledigi malzemelerin disinda baska hicbir
malzemeyi kullanmayiniz.

is parcasini giivenli bir sekilde makine (izerinde bulunan mengene veya sikistirma takimlarin
kullanarak sabitleyin.

Calisma pozisyonunuzu fazla zorlamayin, durusunuzun givenli oimasina dikkat edin, her A
zaman dengenizi koruyun.

Guvenli calisabilmek icin makine ve cihazlarinizi her an galisacak sekilde ve temiz tutunuz. Bakim
ve aksesuar degisimlerinde talimatlara uyun. Fis ve kabloyu duzenli olarak kontrol ediniz Hasar
gordugundzde vyetkili bir uzmana yeniletin. Sap ve tutamaklarin Uzerlerine yad ve gres
bulasmamasina dikkat ediniz.

Makine kullanimda degilken veya bakim dncesinde gl¢ besleme baglantilarini ¢ikariniz.

Makineyi calistirmadan dnce anahtar veya ayar aletlerinin ¢ikariimis oldugundan emin olun.

Acik havada c¢alismaniz gerekirse sadece bu is icin muisaade edilen uygun uzatma kablosu
kullanin.

Onarimlar sadece teknik uzmanlar tarafindan yapilmahdir. Aksi takdirde kullanici i¢in kaza tehlikesi
meydana gelebilir.



> GUVENLIK

» Yenibirise baglamadan 6nce koruyucu tertibatlarin veya hafif hasarli pargalarin iglevlerini kusursuz
ve usuline uygun bir bicimde yerine getirip getirmediklerini kontrol edin. Butun pargalar dogru
takilmis ve kusursuz bir bicimde ¢alismasi icin gerekli butlin kosullar yerine getirilmis olmaldir.
Hasar gérmus koruyucu tertibat ve pargalar usulliine uygun bir bicimde (Uretici firma veya servis
atolyeleri) onarilmall veya degistiriimelidir.

» Qalter ve Switchlerin agma kapama iglevini yerine getirmedigi makine ve cihazlari kullanmayiniz.

» Makinenin ve elektrik gu¢ baglantilarinin yaninda vyanici, parlayici sivi ve malzemeleri
bulundurmayin.

» Makinenin Urettigi talas ve malzemeler makinenin galismasi sirasinda temizlenmemelidir.



3. MAKINANIN TANIMI

KP 120 aliminyum profillerin dogru bir sekilde kdselerinin hidrolik yolla preslenerek birbirlerine monte
edilmesi amaci ile dizayn edilmistir. Makine hidrolik baski prensibine gore ¢alismaktadir

STANDART AKSESUARLAR OPSIYONEL AKSESUARLAR

1set3mm, 1set5 mmvelset?7 mm 180 mm profil ylksekligine kadar
genislikte presleme bigaklari presleme yapabilecek 6zel makine

2 x pndmatik dikey mengene » Coklu ayarli bigak seti

2 x profil destek kolu » Profile gore 6zel presleme bigak seti

2 x alyan anahtar (4 ve 5 mm) > Ust Kapak




3. MAKINANIN TANIMI

3.1. Genel Ozellikler

YV V VYVV Y V VVVVYVYVY

Tamamen hidrolik presleme prensibine sahiptir.

Kuvvetli ve uzun émurlt ¢elik malzemeden uretilmis makine tablasina sahiptir.

Profillerin sekline ve ylksekligine gore kolay ayarlanabilir ve monte edilebilir takim sistemi.
Hidrolik silindirlerin ilerlemesi ve profil dayama milimetrik cetvel sistemli ile ayarlanabilmektedir.
Makine pndmatik (mengeneler icin) ve hidrolik (presleme igin) iki adet ayak pedall sayesinde
calisma dongusunu tamamlamaktadir.

Presleme iglemi birbiri ile senkronize olarak hareket eden hidrolik presleme kafalari sayesinde
olmaktadir.

Merkezleme gonyesi presleme igsleminin bitiminden sonra tablanin altina baglangi¢ noktasina geri
donerek gizli pozisyonda kalir.

GUglU hidrolik pompa sistemi (5 ton x 2)

Profilin ylizeyini korumak igin polyamid levhalar.

Piston “return” butonu sayesinde presleme silindirlerini is pargasina yakin olarak konumlamak
mamkindur.

Birlestirilebilecek azami profil élguleri : H 130 x W 150 mm (standart) ve H 180 x W 150 mm
(opsiyonel)

Azami Baski Yiuksekligi : H 114 mm (standart) ve H 170 mm (opsiyonel)



3. MAKINANIN TANIMI

» Makine ile birlikte verilen standart bigak ile presleme yapilacak profilin azami derinligi (asagidaki
resimdeki A 6lgusu) 45mm olmalidir.

m
RESIM- 12



3. MAKINANIN TANIMI

» Preslenecek ylzeylerin derinlikleri birbirinden farkli oldugunda ayarli bigak kullanilarak presleme
yapilabilir. Standart ayarl bigak ile yapilabilecek azami derinlik farki (asagi resimdeki B dlgis)
15mm olmahdir.

I




4. MAKINANIN TANIMI

» Birlegtirilebilecek minimum cergeve i¢ dlgisti 200 mm

RESIM- 14




MAKINANIN TASINMASI VE NAKLI -

Biitlin tagimalar sadece nitelikli ve yetkili personel tarafindan yapilmalidir. -

» Makineyi tasirken daima uygun ekipmanlarla (zemine dokunmayacak sekilde) makine yukari
kaldirilarak taginmalidir.

» Musteri farkh bir talepte bulunmadikga, makine ahsap ambalajli olarak sevk edilecektir.

» Makine Uzerindeki haraketli kisimlar nakil esnasinda hareket etmeyecek sekilde sabitlendikten
sonra tasinmalidir.

» Makinenin boyut ve agirlik dlguleri teknik 6zellikler sayfasinda belirtilmistir.
» Makine yerinden hareket ettirilecegi zaman yiku mimkin oldugunca asagidan yakalayarak

hareket ettirin ki daha fazla stabilite saglanabilsin. Makineyi sarsmaksizin yavas hareketlerle
hareket ettirin. Tagima esnasinda makinenin cevresinde insanin olmadigindan emin olun.



5. MAKINANIN KURULUMU

5.1. Hazirhk

» Makinenin boyut ve agirlik dl¢ileri teknik ézellikler sayfasinda belirtiimigtir. Makinenin konulacagi
ylzey, sert, diiz ve makinenin agirligini tasiyacak bir zemin olmalidir.

» Makinenin pozisyonu arka duvardan yaklasik 50 cm uzaklikta olmalidir.

> Makinenin dengesini alt kisimdaki ayarlanabilir ayaklar (RESIM-4 NO.5) ile saglayabilirsiniz.



5. MAKINANIN KURULUMU

5.2. Makinanin Gug¢ Kaynagina Baglanmasi

» Elektrik baglantisi mutlaka lisansli bir elektrik¢i tarafindan yapilimalidir.
» Elektrik prizi makine Uzerindeki sokete uygun olmalidir.
» Makinenin figini toprakli bir prizde kullaniniz.

» Makinenin sebeke gerilimi teknik 6zellikler kisminda ya da makine Uzerindeki tanidim etiketinde
yazan degerde kullanirmalidir.

» Sebeke gerilimine dikkat edin. Akim kaynaginin gerilimi makinenin etiketi Gzerindeki verilere uygun
olmalidir. Ayrica kisa devre veya asiri yikleme durumlarina kargi kablaji-tesisati korumak amagli
Ailgili yuksek akim koruma cihazi (sigorta) kullaniimaldir.

» Makinenin elektrik beslemesinin yapildigi sebeke hattinda temasa karsi koruma igin uygun kacak
akim roélesi (RCD) kullaniimahdir. (30mA tavsiye edilir.)

» Elektrik baglantisi yapildiktan sonra makine bosta c¢alistirilarak, kesici takimlarin dénds yénlerinin
dogru olup olmadidi kontrol edilmeli, dénus yonu ters ise uygun baglanti yapilmalidir.

» Pndmatik (varsa) gug¢ baglantisi yapilmahdir.



6. MAKINA GUVENLIK BILGILERI

>

Makineyi kaldirmak, yerlestirmek ve elektrik bakim calismalari i¢in nitelikli ve yetkili personel
kullaniimahdir.

Rutin bakim ¢alismalari ile programli bakimlar yetkili ve kalifiye elemanlar tarafindan elektrik gli¢
kaynaklari devreden ¢ikarildiktan sonra yapiimalidir.

Makinede galismaya baslamadan dnce makinenin temizligi, test ve bakiminin yapilmis olmasindan
emin olunuz.

Guvenlik ekipmanlarini, elektrik glic kablosu ve hareketli parcalar rutin olarak kontrol ediniz.
Guvenlik ekipmanlari veya parcalarda fonksiyonlarini yerine getiremeyecek bir zarar gorirseniz
yenisi ile degistirmeden makineyi ¢alistirmayiniz.

Elektrik gl¢ baglantisini kesmeden kesinlikle kesici takimlar degistirmeyin.

» Operasyon alani igerisinde ve yerde yabanci cisimler bulundurmayin, ellerinizi
éé hareketli parcalarin arasina sokmayiniz.

» Makine Uzerindeki koruyucu pargalari sokerek calisma yapmayiniz.

Giivenlik bilgileri yukarida tanimlanmisgtir. Fiziki zararlari veya ekipman hasarlarini

PONEMIT] 6nlemek igin litfen giivenlik bilgilerini dikkatli olarak okuyun ve bilgiler daima

aklinizda bulunsun! ...



7. OPERASYON

7.1. Hazirhk

» Tablayi yaglardan temizleyin ve kurulayin.

Ui
' » Makinenin tim vylzeylerini capaklardan, yongalardan ve yabanci malzemelerden
temizleyin. Zararli maddelerden korunmak igin gézlik kullanin.

> Profile uygun presleme bigaklarini secerek bigak baglanti yataklarina uygun sekilde baglayin.
(RESIM-3 NO.30). Bigak yataklar profilin yuksekligine ve 6zelliklerine gore tek bigakli veya cift
bicakli kullanilabilir.

» Presleme bigaklarini, bukilme ve kirilmalara karsi kontrol ediniz. Presleme bigaklari zarar
goérmisse degistiriniz.

» Aliminyum profili Ust tabla Gzerinde 90° olan arka dayamaya dayanacak sekilde yerlestiriniz.
Aluminyum Profilin ylksekligine gore, arka dayama ylksekliginin ayari igin yiukseklik ayar civatasini
kullanarak asag@i yukar yukseklik ayarini yapiniz. (RESIM-3 NO.15) (5 mm Allen anahtar yardimi
ile.)

» Aliminyum profilin arka dayamaya dayali oldugundan ve Mengenelerin Aliminyum profili
siktigindan emin olunuz.

> Sase lzerindeki volanti (RESIM-4 NO.170) manual olarak (saat donusu istikametinin tersine)
cevirerek profil merkezleme grubunu (RESIM-4 NO.197) makine merkezinden uzaklasacak sekilde
tamamen geriye alin.



7. OPERASYON

> Genigligi az olan profil kullanilacaksa arka profil dayamayi (RESIM-3 NO.12) makine merkezine
dogru Gzerindeki 6lgu cetvelini (RESIM-3 NO.13) kullanarak yaklastiriniz.

- islem yapilacak parcayi mengeneler ile sabitlemeden islem yapmayiniz! ...

7.2. Operasyon

» Asagida prosedlr anlatiimaktadir. Ayrica internet Gzerinde de video olarak bulunmaktadir.

» Sistem anahtarini “1” konumuna getiriniz.

RESIM- 15

» Volan kolunu sol tarafa dogru gevirerek merkezleme pistonunu en geriye kadar ¢ekiniz.

» Kobse takozlarini aliminyum profilin igine takiniz.



7. OPERASYON

.
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RESIM- 16

> Profilin bicak ile basacagimiz bolgesinden, kose takozunun basilacak kismi yukaridaki resimde
gorulduagu gibi dlgulur. Olgim resimdeki 6rnekte goruldigu gibi yapiimalidir.

» Kumpas ile okudugumuz deger sag ve sol presleme bigaklarinin arkasinda bulunan kisimdan tam
olarak ayarlanmalidir. Kumpas tzerinde 35,5 mm olarak okudugumuz deger, cetvel lzerinde de
hassas olarak gorilmelidir.

NOT: Her iki iinitenin ol¢iisii hassas bir sekilde ayni degere ayarlanmalidir. Aksi takdirde
bir bigak digerinden daha fazla veya daha az basacaktir.



8. OPERASYON

RESIM- 17

» Arka profil dayamasi, kumpas ile okudugumuz dlgiiye gére ayarlanir.

»  Arka profil dayamasinin yuksekligini, bicaklari basacagimiz bdlgeye gére ayarlayiniz.



7. OPERASYON

RESIM- 18

» Profili arka dayama dayatarak, Ust mengeneleri profili tutacak pozisyonda ayarlayiniz.

»  Profili yerlestirin ve sol ayak pedalina basarak ust mengeneleri sikigtirin.



7. OPERASYON

RESIM- 19

»  Profil sikistirilmis durumdayken arka profil dayamasini gevseterek geriye dogru bosa gikarin.

» Arka profil dayamasinin yuksekligini baski bigaklarina denk gelmeyecek sekilde, profilin arka
kosesinde bir noktaya denk getirip dayayarak ayarlayiniz.



7. OPERASYON

RESIM- 20

» Merkezleme gonyesinin alt plakasinin yuksekligini profilin icine gore Ustteki resimde goruldugu gibi
ayarlayin.

» Merkezleme gonyesi Ust plakasinin yuksekligini profilin icine gore, Ustteki resimde goruldugu gibi
ayarlayin.



7. OPERASYON

RESIM- 21

»  Profil sikih durumdayken volan kolunu kullanarak merkezleme gdényesini profilin i¢ kismina fazla
baski yapmadan dayayiniz.

»  Profilin kolay yerlestiriimesini saglayan sag ve sol yan kilavuz plastiklerini profile yaslayarak sikiniz.



7. OPERASYON

L

RESIM- 22

» Presleme bigaklarinin ytkseklini, profilin baski yapacagi noktasina gore ayarlayin ve setuskur vida
ile sikin.

» Butun ayarlar tamamlandiktan sonra;



7. OPERASYON

RESIM- 23

» Arka profil dayamanin ayarlanan oélgliye gore, cetvel Uzerinde okunan degerini listeye not edin.

» Presleme bigaklarinin ayarlanan olglye gore yukseklik degerlerini listeye not ediniz.



7. OPERASYON

RESIM- 24

» Presleme bigaklarinin ayarlanan dlgiye goére cetvel Gzerinden okunan degerlerini listeye not edin.

» Bu profil ile caligilacaginda, not edilen de@erler ayarlanarak, makine ¢calismaya hazir olacaktir.

A NOT: Presleme isleminde her bir linite lizerindeki pres kuvveti 5000 kg olup, Presleme
unitelerinin ilerleme hareketi 65 mm’dir! ...



7. OPERASYON

7.3. Piston Return Butonu

» Piston Return butonu sayesinde presleme silindirlerini is PISTON RETURN
parcasina yakin olarak pozisyonlamak mimkindir. Bu sayede
calisma zamanindan tasarruf saglanir.

7.4. Hidrolik Sistem Unitesi

> Hidrolik ¢alisma basinci 80 bar olarak Uretici firma tarafindan ayarlanmistir. (Ancak istege ve
Aliminyum profilin 6zelliklerine goére basing artirilabilir veya azaltilabilir. Azami basing 100 bardir.
Bkz.Teknik 6zellikler)

» Hidrolik yagin basincini 5 mm allen anahtar yardimi ile saat yonu istikametine gevirerek azaltabilir
tersini yaparak basinci artirabilirsiniz. (RESIM-11)

NOT: Yag basincini gérmek icin hareketli kumanda linitesi Gizerindeki pistonlar yiiriten
ayak pedali basili olarak manometre lizerinde izleyiniz! ...

> Hidrolik sistem Unitesi Uzerinde iki adet valf bulunmaktadir. Bunlardan;



7. OPERASYON

> Y3 Valfinin gérevi; Hidrolik pistonlarin ileri hareketini saglamaktadir. (RESiM-10)

» Hidrolik yagi depo igerisine doldurmak icin Ana Salteri kapatin ve Sekil 10’daki yag doldurma
tapasini gevirerek cikariniz. Eksik miktar tamamlanincaya kadar depoya hidrolik yagi ilave ediniz.
Depodaki yagin seviyesini izlemek i¢in yag gostergesini izleyin. (RESIM-10)

> Hidrolik Sistem Unitesi yag deposu tamamen bos iken takribi 30 litre yag almaktadir. Hidrolik
sistemde kullanilan Uretici firmanin tavsiye ettigi yag; HIDROLIK YAG 32 CST Viskozitedir.

NOT: Yag seviyesini dogru kontrol etmek icin depoya hidrolik yagi doldurduktan sonra
yagin depo igerisine girmesini bekleyerek yag gostergesini izleyiniz. Yag
gostergesindeki yag seviyesi asgari ile azami arasinda olmalidir! ...



7. OPERASYON
_P Manometre ]

[ Elektrik Motoru

Y3 Valfi ]

[ Yag llave Tapasi

Basing Ayar Vidasi ]

[ Yag Seviye Gostergesi

RESIM- 25



8. BAKIM, SERVIS VE ONARIM m

8.1. Bakim

» Makinenin elektrik ve pndmatik (varsa) guc baglantilarini kesiniz.

» Makinenin tum yuzeylerini g¢apaklardan, yongalardan ve yabanci malzemelerden temizleyin.
Makine uzun slre kullaniimayacaksa boyasiz yerlere paslanmayi 6nleyici bir yag ile yaglayiniz.

» Makineyi temizlerken boyaya zarar verebilecek malzemeleri kullanmayiniz.

» Kesici takimi agsinma, bikilme ve kirilmalara karsi kontrol ediniz. Kesici takim zarar gérmusse
degistiriniz.

» Kesici takimi kullanmadan 6nce, dogru takilip takilmadigini, salgisiz ve uygun yerinden takildigini,
makineyi bosta calistirarak kontrol ediniz. Hasar gormus, iglevselligini kaybetmis kesici takimlar
kullanmayiniz.

» Kesici takimin digleri kdrlenmis ise yeni veya bilenmig bir kesici takim ile degistiriniz.

» Kesici takimin acgisal degerlerini gz 6nunde bulundurarak uygun bileme makineleri ile bileyiniz.

> Is glini sonunda pnématik sistemde kalan artik enerjiyi pnomatik komponentler tizerindeki tahliye
parcgalar vasitasiyla tahliye edilmektedir. Operatér midahalesine gerek yoktur.

» Hidrolik sistemin icinde artik enerjisi bulunmamakdadir. (Tahliye edilmemektedir.)



8. BAKIM, SERViS VE ONARIM

8.2. Hava Basincini Ayarlama (Pnomatik Sistemlerde)

» Basing ayar vanasini yukari gekiniz. Ayar vanasini Basing ayar vanas

L . : Pressure adjustment
saat yoninde veya tersine gevirerek manometre PerynMpOBKa N3BMEHHA —

Uzerindeki istenen degere getiriniz. Daha sonra gaglage de la pression

vanay! asagi bastirarak kilitleyiniz. Ajuite t:edpresién
E | e PR [ =
» Hava basincini 6-8 BAR arasinda ayarlayiniz. Manometre -_‘,’ l)
Hava basinci belirtilen degerlerin altina digerse Manometer \
pnomatik gii¢ ile calisan aksamlar ¢alismaz. Manomerp

Manometre
. . .. Manametro
» Sartlandirici Unitesi, hava igerisinde bulunan suyu, 35 gilall

pnomatik kompenentlere zarar vermemesi igin
toplama kabi igerisine biriktirir. Is glinl sonunda,

. . Sutahliyesi
toplama kabi altindaki su tahliye vanasini agarak Water dis.:"'harge
birikmis olan suyu bosaltiniz. Pacxog eogel

Décharge d'eau
Descarga de agua—

DLaAJIl f_;la)a.aj

» Yag deposu igine yag koymak icin hazneyi

cevirerek cikariniz. Imalatgi tarafindan tavsiye Yaj deposu
edilen yaglar; TELLUS C10 / BP ENERGOL HLP Qil depaot

10 / MOBIL DTE LIGHT / PETROL OFISi DHé;g’tTedﬁ.;jﬁe
SPINDURA 10. Depdsito de aceite

PR NP



9. GARANTI SARTLARI

YILMAZ MAKINE SANAYI ve TICARET A.S. tiim makinelerinin sevkiyattan énce test edildigini ve uluslararasi
standartlara uygun olarak Uretildigini garanti eder ve énceden haber vermeksizin Griinlerinde her tirlii degigiklik
yapma hakkini sakl tutar.

Genel;

YVVVYVYVY

Garanti sartlari sadece satis tekliflerinde belirtilen makine ¢alisma saati ve garanti sureleri igin gecerlidir.
Garanti siireleri gunlik 8 saatlik (1 vardiya) calisma sirelerine gore verilmektedir.

Servis hizmetleri ve yedek parga génderimlerinde “Resmi Tatil” kaynakl gecikmeler olabilir.

Yedek parga génderimlerinde Kargo’dan kaynaklanan gecikmelerden Yilmaz Makine sorumlu degildir.
Kurulum gerektiren makinelerin kurulumlari ve egitimleri yetkili servisler veya Yilmaz Makine teknisyeni
tarafindan yapilmak zorundadir.

Garanti kapsaminda;

>

>

Fabrika (Yilmaz Makine) Uretim hatalarindan kaynaklanan tim arizalar ve arizali parga degisimleri bedelsiz
olarak yapilir. Sadece parganin génderilme masraflari (kargo, gumruk, vs) musteriye fatura edilir.
Makinedeki herhangi bir ariza veya arizali bir parganin, teknik servis elemanimiz tarafindan yerinde
degistiriimesi durumunda, servis elemaninin ulasim, konaklama ve iase masraflari misteriye aittir.

Makine garanti kapsaminda bile olsa kesin olarak kullanici hatasi kaynakli durumlarda servis ve parca
gbnderim islemi garantiye girmez. Bu nedenle ulagim, konaklama ve iase masraflarinin yaninda servis Ucreti
de musteriden alinir.

Makine garanti kapsaminda bile olsa; makinenin atélye iginde yerinin degistiriimesi veya bagka bir tesise
tasinmasi islemlerinde musteriden ulasim, konaklama, iase masraflari ve servis Ucreti alinir.



9. GARANTI SARTLARI

Garanti asagidaki hatalardan kaynaklanan zararlari kapsamaz;

YV VV VVV VYV VVVVYVY
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Kullanma talimatinda belirtilen kurallara uymamak,

Yanlis voltaj ve voltaj dalgalanmalarindan kaynakli faz eksikligi, voltaj fazlaligi veya disukligu gibi hatal elektrik
tesisatindan dogacak arizalar,

Elektrik tesisatinda topraklama olmamasindan kaynaklanan problemler,

Pndmatik Grtinlerde hava kurutucu kullanilmamasi sonucu olusan arizalar,

Calisma alani ortam sicakliginin +4°C ile +40°C derece araliginda olmamasi nedeniyle kaynaklanan arizalar
Makinenin temizlenmemesi kaynakli meydana gelebilecek aksakliklar,

Kullanim kilavuzunda belirtilen zorunlu bakimlarin Yilmaz Makine veya Yetkili Servislere zamaninda
yaptirilmamasi,

Hatali kullanim veya makinenin tasarim amacina uygun olarak kullaniilmamasi,

Kullanim kilavuzunda veya teknik belgede belirtilen makine limitleri disinda (profil ebatlari, takimlar, vb.) islem
yapilmasi,

Kalitesiz ve islenen pargaya uygun olmayan igleme takimlarin ve takim tutucularinin kullaniimasi,

Yanhsg voltaj kaynakl Elektrik- elektronik malzemelerde olugan arizalar,

Operatorun hatali veri girisi yapmasi veya optimizasyon programlarindan gelen yanlis veri sonucunda olusabilecek
sorunlar,

Makinenin atélye icinde yerinin degistiriimesi veya makinenin bagka bir tesise tasinmasi sirasinda olusabilecek
hasarlar,

Dogal afetler (yildinm, yangin, sel, vb), makinenin ve/veya bulundugu ortamin yagmur veya kar suyu ile temasi
Kullanim kilavuzunda makinenin kurulumu bélimunde yer alan talimatlara uyulmamasindan kaynaklanan sorunlar,
Kullanimda aginan sarf malzemeler (freze, testere, kayis, makine kémiri, makaralar, seffaf koruyucular, koruyucu
plakalar) ve periyodik bakim zamanlarinda degismesi gereken urunler (rulman, kayis, yag, makaralar, vb) garanti
kapsami disindadir.

Makinenin kendisinden veya talasindan kaynaklanmayan arizalar,

Diger kullanici hatasi kaynakl arizalar,
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1. GENERAL INFORMATION m

1.1. Introduction

The user’s manual given by the manufacturer contains necessary information about the machine parts.
Each machine operator should read these instructions carefully, and the machine should be operated after
fully understanding them.

Safe and efficient use of the machine for long term depends on understanding and following the

instructions contained in this manual. The technical drawings and details contained in this manual
constitute a guide for the operator.

1.2. Service Information

In case of any technical problem please contact your nearest YILMAZ dealer, or YILMAZ head office
through the below mentioned phone, fax or e-mail address.

Technical labels with the model description of the machine are fixed onto the front side of each machine.
The machine’s serial number and manufacturing year are stipulated on the technical label.

Average life usage of production is 10 years. If you have any further failure and complaint, please
inform to our below mentioned technical service by verbal or written.



1. GENERAL INFORMATION

AUTHORIZED TECHNICAL SERVICE CENTER ADDRESS:

TASDELEN MH. ATABEY CD. NO:9 34788 GEKMEKOY-ISTANBUL / TURKIYE
@ 0216 312 28 28 Pbx.

) 0216484 4288

@ teknikservis@yilmazmachine.com.tr

ZIS>
www.vilmazmachine.com.tr

Q>

For minimize the documantation, It is wery necessary to mention below details at the agreements signed
with suppliers and dealers of the purchased machines.

» Machine’s serial number » Voltage and frequency

» Machine model » Date of purchase

» Description of the machine fault > Name of dealer where machine was
purchased

» Average daily operation period


mailto:teknikservis@yilmazmachine.com.tr
http://www.yilmazmachine.com.tr/

2. SAFETY ﬂ

2.1. Safety Symbols and Their Meanings

Read the user guide

If the power cable should be damaged
during operation, don't touch and
unplug it. Never use damaged power
cables

Wear ear protectors

During saw blade change operations,
use protective gloves

\Wear safety goggles

Grounding tag

It has been checked.

Don’t place your hands between parts
in motion

The above  symbol DANGER
WARNING, warns you against specific
dangers, and you have definitely to
read them

High temperature warning

P> pPo®d

Electrical excitation

P> PPeS®

Crush hazard warning label.




2. SAFETY ﬂ

A Saw cut warning label. Impact hit warning label.
. Ensure safe working position, always
Hand cut security label OK ' keep your balance

® Do not step on the surface Do not sit on the surface

WARNING LABEL "DO NOT TOUCH". @ Do not tilt the product

5 L) . . . & = . . .
o) ;| [saw direction of rotation label. = /) [Saw direction of rotation label.

—-—
Saw direction of rotation label. {‘»::.é Chainsaw change label.
Y

Grease label Ui Vise button label




3. SAFETY

Saw direction of rotation label.

: o ¢ ISaw direction of rotation label.

%,
io0 ¢ |Saw direction of rotation label. Saw direction of rotation label.

5 o ¢ Blade rotation direction label-left Blade rotation direction label-right

Blade rotation direction label-right Blade rotation direction label-left

Do not run machine before filling

During maintenance disconnect
e conditioner by oil.

=  [pneumatic power supply connection.

DISCONNECT PNEUMATIC

BAKIM ESNASINOA
[PNOWATIK GUG BAGLANTISIN)

Keep the double hand button pressed

! for 3 seconds and make sure that the ] . . .

S : - Iy . L4 Motor turning direction must be)
== |piston is in the forward position while mgetze | oo eoiled

adjusting the length of the profile tu be T —— :

cut.

s | V2N 220 seconds before opening the ‘?«»@w Saw direction of rotation label.

220 SANIYE BEKLEYINE

e R o [oJo] 8 o

ING THE DOOR




4. SAFETY

IMPORTANT

The IMPORTANT symbol above is one
telling to apply special care and to be
careful at carrying out the specified
operation.

Rotation direction label

Do not make adjustment and
maintenance until the saws are stop.

1 [While the power is off, do not force the

cover.

Move the magnetic switch to number 1

| location before starting lateral cutting

operation.

For 45 degree cutting operation * press
button & read the user manual!

= [Fix the special parts for bundle cutting

operation.

Move the magnetic switch to number 2

| location before starting longitudional

cutting operation.

Saw blade feedrate.

=| [Saw adjustment setsquare.

works! ...

@ Read the user’s manual carefully before using the machine or carrying out maintenance



2.2. Accidents Prevention @

>

Our machines are manufactured in accordance with CE safety directives, which cover national and
international safety directives.

It is the task of the employer to warn his staff against accident risks, to train them on prevention of
accidents, to provide for necessary safety equipment and devices for the operator’s safety.

It is the task of the employer to warn his staff against accident risks, to train them on prevention of
accidents, to provide for necessary safety equipment and devices for the operator’s safety.

Machine should be operated only by staff members, who have read and understood the contents
of this manual.

All directives, recommendations and general safety rules contained in this manual have to be
observed fully. The machine cannot be operated in any way for purposes other than those
described herein. Otherwise, the manufacturer shall not be deemed responsible for any damages
or injuries. And such circumstances would lead to the termination of the warranty.



2. SAFETY

2.3. General Safety Information

>

The power cable should be led in such a way that nobody can step on it or
nothing can be placed onit. Special care has to be taken regarding the inlet and @ A

outlet sockets.

If the power cable should be damaged during operation, don't touch and unplug it. Never use
damaged power cables.

Don’t overload machines for drilling and cutting. Your machine will operate more safely with power
supply in accordance with the stipulated values.

Do not put your hands between moving parts for any reason while the machine & é
is running.

Wear safety glasses and earphones. Do not wear loose clothing or jewelery. @
These can be caught by moving parts.

Always keep the workplace clean, dry and tidy, irregularities in the workplace create an accident
hazard.

Use correct illumination for the safety of the operator. (ISO 8995-89 Standard The lighting of indoor
work system)

Don't leave anything on the machine.



2. SAFETY

>

A\
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Don’t use any materials other than those recommended by the manufacturer for cutting operations
on the machine.

Ensure that the work piece is clamped appropriately by the machine's clamp or vice.
Ensure safe working position, always keep your balance. A
Keep your machine always clean for safe operation. Follow the instructions at maintenance and
replacement of accessories. Check the plug and cable regularly. If damaged, let it replace by a
gualified electrician. Keep handles and grips free of any oil and grease.

Unplug first, before conducting and maintenance works.

Ensure that any keys or adjustment tools have been removed before operating the machine.

If you are required to operate the machine outside, use only appropriate extension cables.
Repairs should be carried out by qualified technicians only. Otherwise, accidents may occur.
Before starting a new operation, check the appropriate function of protective devices and tools,
ensure that they work properly. All conditions have to be fulfilled in order to ensure proper operation

of your machine. Damaged protective parts and equipment have to be replaced or repaired properly
(by the manufacturer or dealer).



2. SAFETY

» Don’t use machines with improper functioning buttons and switches.

» Don’'t keep flammable, combustive liquids and materials next to the machine and electric
connections.

» Cleaning of the sawdust and waste materials produced by the machine during operation should
not be done.



3. MACHINE’S DESCRIPTION

KP 120 machine is designed and constructed for the hydraulically crimping and correct assembly of
aluminium profiles. The machine works according to the hydraulic crimping system

STANDARD ACCESSORIES OPTIONAL ACCESSORIES

1 set of 3 mm, 1 set of 5 mm and 1 set of Special machine capable of pressing up
7 mm crimping knives to 180 mm profile height (optional)

2 X pneumatic vertical clamp » Multi adjustable knife set

2 x profil support arms » Special crimping knives

2 x allen key (4 and 5 mm) » Top guard




3. MACHINE’S DESCRIPTION

3.1. General Fetures

YV V VVVY VVY 'V

It is designed through the hydrauliccally crimping systemSteel construction of the machine table
that is strong and lasting

Practically adjustment of the knives according to the shape and height of the profiles

Practically adjustment of the cylinder feed and profile stops by means of the milimetric ruler

The machine is equiped with the pneumatic (for clamps) and hydraulic (for crimping) foot pedals
for the operation control during the machining cycle

Double-acting centering setsquare returns to the home position under the table after crimping
Powerfull hydraulic pump with 2 x 5 tons capacity

Protection plates made of Polyamide material to prevent being scrathes on the profile surface
Positioning of the cylinders closer to the workpiece to shorten the cycle time by means of the switch
control system

Maximum profile dimensions that can be crimped : H130 x W 150 mm.(standard model)
ve H 180 x W 150 mm (optional)
Max. Crimping height : H 114 mm (standard) and H 170 mm

(optional)



3. MACHINE’S DESCRIPTION

» The maximum depth of the profile to be pressed with the standard blade supplied with the machine
(dimension A in the picture below) should be 45 mm.

m
FIGURE- 12



3. MACHINE’S DESCRIPTION

» When the depths of the surfaces to be pressed are different from each other, they can be pressed
by using an adjustable blade. The maximum depth difference (dimension B in the picture below)
should be 15 mm with the standard adjustable blade.

I




3. MACHINE’S DESCRIPTION

»  Minimum window inner dimension that can be crimped : 200 mm

FIGURE- 14



4. TRANSPORT OF THE MACHINE

>

>

The transport should be done by qualified personnel only. |IHPDRTANT_

The machine should be transported by lifting with proper equipment (not touching the ground during
the transport).

Unless customer requests the contrary, the machine will be delivered with wooden packaging.
Movable parts on the machine should be fixed before carrying out the transport.

The machine size and weight measurements, given the technical specification sheet.

In order to get more stability when hanging the machine in case of move it, hang it from bottom

insofar. Move the machine without shaking it in slow movements. Be sure to take care of persons
in dangerous places.



5. INSTALLATION OF THE MACHINE

5.1. Preparation

>

The machine size and weight measurements, given the technical specification sheet. The ground,
where the machine will be placed, should be even, solid enough to bear the weight of the machine.

The machine should be located approx. 50 cm away from the rear wall.

You can provide the balance of the machine with adjustable counterforts (FIGURE-4 NO.5) in the
bottom part.



5. INSTALLATION OF THE MACHINE

5.2. Connecting to Power Source

» Electrical connection must be made by a licensed electrician.
» The power outlet socket on the machine should be available.
» Plug the machine to a grounded socket.

» The mains voltage of the machine should be used at the value written in the technical specifications
section or on the identification label on the machine.

» Pay attention to the mains voltage. The voltage of the current source must comply with the data on
the label of the machine. In addition, the relevant high current protection device (fuse) should be
Aused to protect the cabling-installation against short circuit or overload conditions.

» An appropriate residual current relay (RCD) should be used for protection against contact in the
mains line where the machine is supplied with electricity. (30mA is recommended.)

» After electrical connection is made, machine must be operated in idle running and it must be
controlled whether rotation directions of cutting tools are correct or not and if the rotation direction
is wrong, appropriate connection must be made.

» Pneumatic (if any) power connection must be made.



6. MACHINE SAFETY INFORMATION

>

Lifting, installation, electric maintenance of the machine should be carried out by qualified
personnel only.

Routine maintenance and scheduled maintenance should be carried out by qualified personnel
after unplugging the machine first.

Ensure that the machine has been cleaned, tested and maintained before starting to operate it.

Check the safety devices, power cable and moving parts regularly. Don’t operate the machine
before having replaced defective safety devices or faulty parts.

Never replace the cutting tools before unplugging first.

the machine’s moving parts.

: : » Keep foreign materials away from the working area of the machine, keep away from

» Do not work on the machine by removing the protective parts.

The safety data have been defined above. In order to prevent physical damage or
|IMPORTANT

damage to the equipment, please read the safety information carefully and keep the
manual always in an easy accessible place.



7. OPERATION

7.1. Preparation

» Clean and dry the table from greases.
w
» Clean all surfaces of the machine from chip and foreign particles. Use eye glasses for

protection.

» By choosing proper pressing knives for the Aluminum profile (Knives supplied by the producer
together with the machine having a thickness of 3,5 and 7 mm) fix them to the connection knife
leaner properly (FIGURE-3 NO.30). Knife slots can be used as single or double knife according to
the height and specifications of Aluminum profile.

»  Control crimping knives against corrosion, distortion and fractions. If crimping knives are damaged,
change them.

» Place the Aluminum profile in 90° so that it leans on rear leaner. Use height adjustment screw to
adjust rear leaner height according to Aluminum profile’s height FIGURE-3 NO.15 (with the aid of
5 mm Allen key).

» Verify that aluminum profiles leans to the rear leaner and that the clamps squeeze the profile well.

» Turn the volant on the chassis (FIGURE-4 NO.170) manually in counter-clockwise so as to take
away the profile centering group (FIGURE-4 NO.197) from the center of the machine to back side.



7. OPERATION ﬂ

» In case of using an aluminum profile with a narrow dimension approach the rear profile leaner (FIGURE-
3 NO.12) towards the center of the machine using the scale (FIGURE-3 NO.13) on it.

IMPORTANT| Do not process the profile before clamping the work piece properly! ...

7.2. Operation

» The process is explained hereunder. Furthermore, you can watch a demo video on the internet.

»  Switch the system start switch to “1”.

FIGURE- 15

» Pull the centering piston until the end point towards back by turning the turnwheel to the left.

» Insert the corner keys into the profile.



7. OPERATION

T
Wi b

FIGURE- 16

» Measure the distance between the point, where the crimping knive contacts the profile, and the
crimping point of the corner key as shown in the picture above.

» The measurement value measured with a caliper has to be adjusted on the crimping setting of the
right and left crimping knives on the back. The same value of 35.5 mm, which was measured with
a caliper, has to be seen exactly on the ruler as shown in the picture above.

measurement value. Otherwise, one crimping knive will apply less or more crimping force

f NOTE: Adjustment of both crimping knives (heads) has to be set to exactly the same
than the other one.



7. OPERATION

FIGURE- 17

» The back profile support has to be set for the same measurement value, which was measured with
a caliper.

» Adjust the height of the back profile support according to the crimping point of the crimping knives.



7. OPERATION ﬂ

FIGURE- 18

» Lean the profile against the back support, and adjust the top clamps so that they clamp the profile.

» Place the profile onto the machine table, and activate the top clamps by pressing the left foot pedal.



7. OPERATION “

FIGURE- 19

» While the profile is clamped, losen the back profile support and bring it forward in idle position.

» Adjust the height of the back profile support so that it doesn'’t interfere with the crimping knives,
and set it to a point on the back side of the profile.



7. OPERATION

FIGURE- 20

» Adjust the height of the bottom plate of the centering piece according to the inside of the profile, as
shown in the picture above.

» Adjust the height of the upper plate of the centering piece according to the inside of the profile, as
shown in the picture above.



7. OPERATION

FIGURE- 21

While the profile is clamped, lean the centering piece against the inside of the profile slowly without
applying too much pressure by using the handwheel.

Lean the right and left round guide plastic pieces on the machine table, which ensure easy
positioning of the profile, against the profile and tighten them.



7. OPERATION

L

FIGURE- 22

» Adjust the height of the bottom, right and left crimping knives according to the crimping point on
the profile and then tighten them.

» Adjust the height of the top, right and left crimping knives according to the crimping point on the
profile and then tighten them.



7. OPERATION

FIGURE- 23

» Note the values of the back profile support on the ruler compared with the set measurements.

» Note the height values of the crimping knives according to the set measurement on the ruler.



7. OPERATION

FIGURE- 24

» Note the values on the ruler, which you have adjusted for the crimping knives.

» When working with this profile, the machine will be ready for operation by setting the values noted.

NOTE: While pressing is in process pressing force on each unit is 5000 kgs, and
movement of the pressing units is 65 mm! ...



7. OPERATION

7.3. Piston Return Button

» By means of ‘Piston Return’ button you can position the press PISTON RETURN
cylinders close to the workpiece. Therefore, it can be saved from
the working time.

7.4. Hydraulic System Unit

» Hydraulic operating pressure is adjusted as 80 bars by the producer. (But it can be increased or
decreased according to the specifications of Aluminum profile. Max. pressure is 100 bars. See
Technical Specifications)

» Pressure of the hydraulic oil can be increased by turning the screw in with an Allen key of 5 mm in
clock wise direction; contrary it can be decreased by turning counter-clock wise (FIGURE-11)

unit controlling the pistons should be pressed while inspecting the pressure through

f NOTE: In order to control the oil pressure piston on the foot pedal on moveable control
manometer! ...

» There are two valves on top of the hydraulic system. Among these;



7. OPERATION

» FEunction of Valve Y3; Provides the forward movement of pistons. (FIGURE-10)

» When filling hydraulic oil inside the oil tank turn the main schalters to OFF position and remove the
oil filling tap as shown in Figure 10 by turning; tap the hydraulic oil. Inspect the oil level to control
the oil inside the tank (FIGURE-10)

» When the hydraulic system unit’s oil tank is completely empty it takes app. 30 liters of oil. The
hydraulic system manufacturer recommends using 32 CST Viskozite HYDRAULIC OIL.

NOTE: In order to control the oil level inspect the oll level after filling in to the tank.
|IMPORTANT . )
The oil level should be between min. and max! ...




7. OPERATION m

Y3 Valve

Adjust Pressure Screw ]

[ Elektric Motor

[ 0il Filling Plug

[ Qil Level Indicator

FIGURE- 25



8. MAINTENANCE, SERVICE AND REPAIR m

8.1. Maintenance

>

>

Remove the electric and pneumatic (if any) power connections of the machine.

Clean all surfaces of the machine from burs, chips and foreign substances. If the machine will not
be used for a long time, lubricate undyed parts with oil that prevents rusting.

When cleaning the machine, do not use materials that may damage the dye.

Control cutting tools against corrosion, distortion and fractions. If cutting tools are damaged,
change them.

Before using cutting tool, operate the machine out of gear and control whether it is inserted
correctly, it is without flexure and it is inserted appropriately. Do not use cutting tools that are
damaged or lost its functionality.

If the teeth of the cutting tool are dull, replace it with a new or sharpened cutting tool.

Sharpen with suitable grinding machines, taking into account the angular values of the cutting tool.

At the end of the working day, the residual energy remaining in the pneumatic system is discharged
through the discharge parts on the pneumatic components. No operator intervention is required.

There is no more energy in the hydraulic system. (It is not evacuated.)
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8. MAINTENANCE, SERVICE AND REPAIR

8.2. Adjust the Air Pressure (Pneumatic Systems)

Basing ayar vanasi

» Pull up pressure adjustment valve. Set adjustment ,
Fressure adjustment

valve to the desired value on manometer by
turning it clockwise or counter clockwise. Then
lock the valve by pressing it down.

Set the air pressure between 6 and 8 BAR. If air
pressure drops below the stated values,
accessories operating with pneumatic power do
not work.

Conditioner unit accumulates the water in the air in
the collection container so that it won’t damage
pneumatic components. At the end of the working
day, empty the accumulated water by opening
water discharge valve under the collection
container.

In order to put oil to the oil tank, remove the
reservoir by turning. Oils recommended by the
manufacturer are; TELLUS C10 / BP ENERGOL

Perynuwpoeka faelenna —=
Réglage de la pressian
Ajuste de presidn
anaall (faaas

Manometre
Manometer
MaHomeTp
Manométre
Mandmetro
Jj.ﬁj.'nl..o“

Su tahlivesi
YWater discharge
Pacxog Bomel
Décharge d'eau
Descarga de agua——=

Dl._]_n“ f_-ﬂJJ_]J.-:Ij
Yaf deposu
Dil depot
Hedrtebaza
Dépfit d'huile
Depdsito de aceite
majﬁl L

HLP 10 / MOBIL DTE LIGHT / PETROL OFiSi SPINDURA 10.



9. WARRANTY CONDITIONS 101

YILMAZ MAKINE SANAYI ve TICARET A.S. guarantees that all its machines are tested before shipment and
produced in accordance with international standards and reserves the right to make any changes to its products
without prior notice.

General;

>

YVVYVYY

The warranty terms apply only within the machine working time and warranty periods specified in the sales
proposals.

Warranty periods are based on the working period of 8 hours per day (1 shift).

There may be “public holiday” delays in services and spare parts shipments.

Yilmaz Makina is not responsible for the delays caused by Cargo in spare parts shipments.

Installation and training of machines requiring installation must be done by authorized services or by Yilmaz
machine technician.

Warranty coverage;

>

>

All Factory (Yilmaz Machine) failures caused by production errors and defective parts replacements are
made free of charge. Only shipping costs of the part (cargo, customs, etc.) are billed to the customer.

If any fault or defective part of the machine is replaced in its place by our technical service personnel, the
transportation, accommodation and operation costs of the service personnel belong to the customer.

Even if the machine is covered by the warranty, service and parts shipping is not guaranteed in cases of user
error. Therefore, transportation, accommodation and allowance costs as well as service costs are taken from
the customer.

Even if the machine is covered by warranty, transportation, accommodation, operating costs and service
costs are charged to the customer during the relocation of the machine in the atelier or the transportation of
the machine to another facility.
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The warranty does not cover damages resulting from the following errors;

A\ 7 YVVVY Y VY

YV VYV

Failure to comply with the rules set out in the instruction to use,

Malfunctions arising from incorrect voltage and voltage fluctuations, lack of phase, voltage excess or low
voltage and incorrect electrical installation,

Problems caused by lack of grounding in electrical installation,

Failure as a result of not using air dryers in pneumatic products,

Faults that are caused by working area ambient temperature (temperature outside+4°C to +40°C),
Problems arising from failure to clean the machine,

Failure to make the compulsory maintenance specified in the user's Manual shall on time to Yilmaz
Machinery or Authorized Services,

Improper use or failure to use the machine for design purposes

outside the limits of the machine specified in the user's manual or technical document (profile sizes, tools,
etc.),

Use of machining tools and tool holders that are in poor quality and not suitable for the processed part,
Electrical-electronic parts failures (caused by incorrect voltage),

Problems that may occur as a result of incorrect data input from the operator or incorrect data from
optimization programs,

Damage that may occur during relocation within the workshop or when the machine is moved to another
facility,

Natural disasters (lightning, fire, flood, etc.) or the water or snow contact to the environment in which the
machine is located or to the machine itself,

Problems arising from failure to follow the instructions in the machine installation section in the user manual,
Consumables worn in use (milling, saw, belt, machine coal, rollers, transparent protectors, protective plates)
and products that need to be changed during periodical maintenance (bearing, belt, oil, rollers, etc.) are not
covered by warranty.

Faults not caused by the machine itself or its chips,

Failures caused by other user error,



COAEPXAHUE PYCCKME | 103

TEXHUYECKUE OCOBEHHOCTM..........ooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeiieeeeeeeeeaeaeeeeesessesssssssssssssssssssssssssnsssssnnsnssnssnnnns 5
[ | 7
MEPEYEHD OETATIEM ........cooivieeeeeeee ettt ettt ettt ettt e et et et eateaee e 10
OOMNONHUTENBHBIA CIIUCOK AETATIEM............oovooeieeeeeeeeeeee e 26
1. OBLUAA MHOPOPMALIUA ..., 105
1.1 T o T2 a1 Tt [ = T 105
1.2. CyKeBHAA VIHOPMALINS . ......oviiiiii et e e e e et e e e e e e e e e e ettt e e e e eeeeeennes 105

2. [SY o L0 1 12X 03 - [0 T 0 I - T 107
2.1. O603Ha4veHne CumBonoB be3onacHOCTU U NX SHAUEHUS .........ccevveiiiee e 107
2.2. TEXHUKA BEBOMACHOCTI ...ttt e ettt e e e e e e e et ettt e e e e e e e e eeenennnes 111
2.3. UHopmaumnsa OB OBLLEN BEIOMACHOCTU ......uuuuiieeeeiiieiiiees e e e e e eeetiae s e e e e e e eeaaeaa e e e e e aaeeaenes 112

3. OMUCAHUE MEXAHUIMA ... ..o, 115
3.1 OBLUNE XAPAKTEPUCTUIKM . ..eevveeeeeeeeeeeeeeeesneessseseesssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssnnnnnns 116

4. BE3OMACHAA TPAHCIMOPTUPOBKA MEXAHU3MA ..........ooeiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiinnnienennnnnnnnnnnes 120
YCTAHOBKA MEXAHUIBMA . .......ooooiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 121

5.1. Y| o ) 0]=1 L= T 121

5.2. MoakntoveHne MaLmHbl B VICTOUHUK TTUTAHMS .......ooeviieiieieeeeeeeeeee e 122



COAEPXAHUE PYCCKME | 104

6. MHOOPMALINA O BESOMACHOCTU MEXAHU3MA ... 123
7. OTTEPALUS ...ttt e et e e e e e e e bbbt e e e e e e e et neeeeaae s 124
7.1. ([0 a1 o {0)=1 7= TP 124
7.2. (@321 o= 111 = [PPSR 125
7.3. KHOMKA BO3BPATA TTOPLUHS ....ceieeeeiiiee ettt e s e e e e e e et e e s e e e e e e eeeaeenaasaeeeeeennnes 135
7.4. MmapaBnMuecKn CUCTEMHDBIN BIIOK .........oooiiiiiiii e e e eaaees 135
8. OBCNYXUBAHUE, PEMOHT, MPO®UIAKTUKA ... 138
8.1. OBCTIYIKMBAHYIE ...ttt 138
8.2. Perynuposka [JaBneHus Bosgyxa (B INMHeBMaTUYECKUX CUCTEMAX)......ccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiieeeee, 139

9. FAPAHTUMHDBIE YCITOBUS .........ocooviiiiiiiiciciceie ettt 140



1. OBLUAA UHOOPMALIUA 105

1.1. NMpegucnoBue

PykoBoACTBO MO 3KCnfyatauuu, MPeLoCTaBiEHHOE NPOM3BOAUTENEM, COOEPXUT Heobxoaunmyto
MHpopMaLMIO O AeTansix MexaHnama. Kaxxgomy nonb3oBaTento pekoMeHayeTCst BHAMATENbHO NpoYntaTb
MHCTPYKUMIO U MPUBOANTE MEXAHU3M B AeCTBUE NOCIe OCHOBATENbHOMO ee U3y4YeHus.

BesonacHoe u Sd)d)eKTVIBHOG Mcnonb3oBaHne MalluHbl B Teé4eHne AnnTesibHOro BpemMeHun 3aBUCUT OT

TOro, HACKOJ1bKO XOpPOLUO Bbl N3Yy4UITN U BbINOJTHAETE U3NOXXEHHbIE NpaBkia No SKcrniyataunn mexaHm3ima.
TexHu4eckne PUCYHKN 1 OeTann MOryT Cny>XnTb pykoBoA4CTBOM K pa60Te 04 nonb3oBaTtend.

1.2. CnyxebHaa UHdopmauusa

B cnyyae kakom-nmbo TexHMYecKOoM Henonagkm noxanymcra CBsXKUTeCb C Bawum gunepom YILMAZ
KOMMaHWen unuv rnaBHbIM 0OMCOM MO BbILLE YKa3aHHbIM TenedoHy, hakcy, aNeKTPOHHOM noyTe.

Ha nepepgHelt Yactn MexaHu3Ma UMeLOTCS cneumanbHble TEXHUYECKMe siprblkvi ¢ OnMcaHMeM MoAENu.
Ha sipnblke ykasaHbl perMcTpaumnoHHbli HOMEpP MeXaHn3Ma U rof ero Bbinycka.
CpeAHUIt CpoK NpMMeHeHUs MalMHbI cocTaBnsieT 10 neTt. Bce xkano6bl N0 HeMCNapBHOCTAM U Mo

BCeéM BomnpocamM MoxeTe OﬁpaTMTbCﬂ YCTHO uUnv nNMCbMeHHO B agpec oTaena TexHu4deckoro
O6Cﬂy)KVIBaHVIS| KOMMNaHUu.
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AOPEC LEHTPAJIbHOIO OPUCA;

TASDELEN MH. ATABEY CD. No 9 34788 GEKMEKOY-ISTANBUL / TURKIYE
@ 0216312 28 28 Pbx.

9 02164844288

@ teknikservis@yilmazmachine.com.tr

T

www.yilmazmachine.com.tr

-
Q>

[lns npoBeneHUst Bcex BMOOB MUCbMEHHbIX NePeroBopoB C NMPOU3BOAUTENEM MaLLWHbI Uu UPMONA-
NpoAaBLOM, OYeHb BaXXHO YyKasaTb BCE HWXKeNpuBeOeHHble CBEeAeHWsI C LeNblo COKpalleHUs [0
MUHUMYMa CPOK peLleHnst npobnem.

» Cepuvsa MawmHbl » HanpsbkeHne n 4acToTHOCTb

Moaenb MalumnHbI » [ata npovnobpeTeHnsa MallnHbI

» CaepgeHusa o guctpmbbloTope y Koro Gbina

>

» OnucaHne HeMcnpaBHOCTU
KynneHa malunHa

>

CpefHun cpok exegHenHonm paboTbl


mailto:teknikservis@yilmazmachine.com.tr
http://www.yilmazmachine.com.tr/
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2.1. Obo3HauyeHue CumBonoB Be3sonacHocTu U Ux 3HavyeHusn

NpounTtante
nonb3oBartens

PYKOBOACTBO

Ecnn BO Bpema pabGoTtbl kabenb|
nutaHms  OyaeT  NOBpeXAOeH, He
npukacamTecb K HeMy WU He
OTCOEANHANTE €ero OT  pPO3eTKu.
Hwukorga He NCNonb3ymnTe

noBpeXaeHHbIe kabenu nutaHuns

HocuTe 3awunTHbIE HayLWHWKHN

Bo BpeMA CMeHbl NMUITbHOro nosioTHa
I/ICI'IOJ'Ib3yIZTe 3allUNTHbIE Nep4YaTkn

Hocute 3aWwmTHble 04kM

MeTka 3a3emneHus

Bblwe 3Hak, npegynpexgatowmin o6

o
®
A\
VAN

ABXYLLMMUCA OeTandamMun

> b oS ®

Ob6ecneubTe 6GesonacHoe pabouyee onacHocTn, npeaynpexgaet  Bac

nonoxexue, BCerga Aepxute NPOTMB KOHKPETHbLIX OMacHOCTEN, W

paBHOBeCUe KOTOpble obsa3aTenbHO HY>XHO
npoyutatb them

He nomeLlanTe pyKu MexXay|

OrnekTpudeckoe Bo3byxgeHue
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/\

MpeaynpexaeHve o) BbICOKOW

Temneparype

A\

Mpegynpexpawlas Haanucb 0O
OMacHOCTU pa3aaBnuBaHus.

MpeaynpexaatoLwas Haanuck Ha nune.

A\

Yaap nonan B npeaynpexgaroLllyo
Hagnuchb.

[\

OTUKeTKa 6e30MacHOCTU PyYHO Pe3ku

oK

OTO ObINO NPOBEPEHO.

He HacTynanTe Ha NOBEPXHOCTb

He caguTecb Ha NOBEPXHOCTb

A
A
0
®

NPEOYIMPEXOAKOLWAA  HAOMNUCH
"HE TPOI'ATb".

@

He HaknoHanTte nsgenune

do not
tilt
gﬁw'\h\m\,,% f‘uﬁuh%
S#N% IMwna  Hanpaenewve  BpaweHusi | & »~N¢ [Muna  HanpaBnewne  BpaLleHUS
i S pTUKeTKN. L aTukeTku,
Cepopet® Fayp g
e,
Muna  HanpaeneHue  BpaLeHUs -
BeH3onuna MeHsIeT 3TUKETKY.
STUKETKU. -
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MCTOYHMKA NUTAHWA.

OTUKETKa CMa3Ku i MeTka KHOMKM TUCKOB

T s,
s# % MNuna HanpaereHne BpaLleHus Sf Ny [Muna HanpasneHne BpaLleHust
2 Z s
%2420 BTUKETKW. %0420 0  BTUKETKU.

“pnprs® S2apann
s’ﬁsm“"-b A\N‘FMQ%
s¥ % Muna HanpasneHne BpaLLleHus s 2% TMuna HanpaBneHune BpaLLeHus
%, 24505 OTUKETKM. %0700 BTUKETKN.

""‘Um\:-Frﬁ 3""44;1#}\"

(S, )
5~ 5
$€ % MeTtka HanpaBneHns BpaLLeHus s§7 %% MeTtka HanpasneHus BpaLLeHus
%2500 |nonacTtu-neeas %2500 |nonactu-npasas

Ppnprd® Monppes®
sgs‘l\‘wh".t% W‘W:Mﬂ‘/&ttlj
%:?"D‘% MeTka HanpaBneHns BpaLLeHus g"o“g MeTka HanpaBneHns BpaLLeHus
%,zigg‘e? InonacTtu-npaeas @560 ¢ [nonacTu-nesast

Wiag, Py

] Bo Bpems TEXHNYECKOro
|t | OOCIYXVBaHNS OTKIMouUnTE He 3anyckaite wmawuvHy nepef
Tmmee—|  THEBMAaTUYECKOE NOAKNIOYEHNE 3arnofiHeHMeM KoHAMUMOoHEpPa MacsioMm.

Cift el digmesine 3 saniye basili tutun
ve kesilecek profilin  uzunlugunu
ayarlarken pistonun ileri konumda

OTOR 00NDS YONDND
KONTROL EDINIZ.

MUST BE CONTROLLED.

oldugundan emin olun

HanpaeneHve BpalleHuss puratens
OMKHO KOHTPONNPOBAaTLCS.
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nonoxexHue Ne 1.

i £
';;;:f;:f}::.:m‘-.: Mogoxante 220 cekyHa, npexae vyem i Q‘)ﬂﬁ; Muna HanpasreHue BpaLleHust
wmmmeme|  OTKPbBITb ABEPb. R 9TUKETKN.
BAXXHbIA cuMBOn Bbie-3TO  TOT,
KOTOpbIA TOBOPUT O TOM, YTOObI MeTka HANDABAEHMS BpaLLeHIS
BAXHO| npumeHATE 0COOYI0 OCTOPOXHOCTb | | & < NesBue P P
OblTb OCTOPOXHBIM MPU  BbLINOSTHEHUN
yKasaHHOM onepaumn.
He npoussogute eryrnimpoBky W
P A PerynupoBky [Moka nNuTaHWMe  BLIKIIIOYEHO, He
TexHuyeckoe obcnyxuBaHne A0 TexX .
HaXXMManTe Ha KPbILLKY.
nop, NOKa Nuibl HE OCTAaHOBATCS.
MNepe Ha4varnom onepauuu .
beA o pau [ns 45-rpagyCHON peskn * HaxXmuTe
NnonepeyHom  pe3kn  nepemecTuTe "
- KHOMKY W nNpoYnTante pyKoBOACTBO
MarHUTHbIN nepeknto4aTtenb B

nonb3oBaTtens!

3akpenute crieunanbHble geTanv Ans
onepaLumn pesku nyyxa.

Mepen Hayanom npPOAOSIbHOM pPe3Ku
nepemectute MarHUTHbIN
nepeknovaTens B nonoxeHne Ne 2.

TESTERE CIKIS HIZI
SAW BI.ADE.FEEDRATE

CKOpOCTb nogayvun nNUnbHOrro NOJ10THa.

PerynunpoBka nunel setsquare.

npO‘-ITVITe BHMUMaTEJNIbHO PYKOBOACTBO NO 3KcnnyaTaunun npexae, 4emMm Bbl NPUCTYNUTe K
ncnosib3oBaHMKO MexaHn3ma n BbinOJIHEHUO TeEXHNYECKUX pa60T!



5. BE3OINACHOCTb 111

2.2. TexHuka besonacHocTu

>

Hawmn mexaHnambl W3roTOBMEHbI COrfliacHO OnpeKkTneBam 6esonacHoctn CoBeTa EBpOI'IbI CE,
KOTOpPble COOTBETCTBYHOT HAaUMOHalIbHbIM N MeXOYyHapOAHbIM ANPEeKTUBaM ©esonacHocTu.

3apava paboTtogaTensa-npeaynpeauTb paboynii nepcoHan o pUcke aBapuHbIX CriyYaes, 00y4nTb
TEexHVKe 6e30nacHOCTM 1 NpeaocTaBnUTb HeobxoamMmoe Ge3onacHoe obopyaoBaHue U NPUMBopLI.

I'Iepep, Ha4vanom pa6OTbI C MeXaHN3MOM, MEXaHUK OO0JKEeH NPpOBEPUTb 0COBEHHOCTM MexaHM3Mma,
M3y4nTb BCE €ro getanu.

C MawuvHoM [oMmkHbl paboTaTb TOMbKO YneHbl MNepcoHana, KoTopble O3HAKOMWMUCL C
cofepkaHneM pykoBoACTBa.

Bce WHCTpyKuMuM, pekomeHgauum u npaBuna obuwen 6e3onacHoOCTH, copepxawmecs B
PYKOBOACTBE, AOMMKHbI ObiTb M3y4eHbl OCHOBaTeNbHO. Mcnonb3oBaTb MeXaHW3M B Kakux-nnbo
APYrMX Uensx 3anpelleHo. B npoTuBHOM cnyyae, npous3BoauTenb He HeceT HUKaKow
OTBETCTBEHHOCTU 32 MOBPEXAEHUS UMK paHeHus. N Takme obCToATEenbLCTBA MOrYT MPUBECTU K
OKOHYaHWIO rapaHTUMHOIO CPoKa.
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2.3. Uudopmaumna O6 O6wwen BesonacHocTu

>

LIJHyp NUTaAHUSA OOIMKEH NexaTb B TakOM MecTe, YTOObl HUKTO He HacCTynun Ha
Hero wuwnn Hu4ero He nocTaBurl. OcobGoe BHMMaHMe cnegyet yaenntb A
wirencesibHbIM pO3eTKaM.

He neperpyxanTe mexaHusM Onsi CBeprieHMs M BbinunuBaHusa. [Ons GesonacHoctv paboThbl
MeXaHM3ma UCNosb3ynTe UCTOYHUK MUTaHUS C NPUHATOW 3NIEKTPUYECKON BENTUYMHON.

Mcnonb3yiiTe 3alMTHble OYKM U HaylwHWKW. He opgeBaiite cBoGOOHY ofexay W yKpalleHus.
Bpalyatowmecs getany MoryT 3axBaTuTb UX.

Hu B KOem cny4dae He knaguTe pyku Mexay ABVXKYLLMMUCS YacTsaMU BO BpeMs & é
paboTbl MaLUUHBI.

HapeHbTe 3almTHble O4KM M HaywHWKKW. He HocuTe cBoBOOHYIO odexay wnu
ykpaweHus. OHM MoryT 6bITb MOMMaHbl ABUXYLLUMMUCA YacTAMMU.

Bcerna copepxwute paboyee MecTo B YMCTOTE, CyXOCTU W MOPsiAKe, HEPOBHOCTU Ha paboyem
MecTe cOo3[atoT OMacCHOCTb HECYACTHOrO Cryyasi.

Wcnonb3ynte npaBunbHOe ocBelleHne Ans 6e3onacHoctM MexaHuka (8995-89 craHgapt
ocBeLeHns paboTbl B nomeLleHnn MexayHapogHoro Coeeta no besonacHoctu)

He ocTtaBnanTe HMYEro Ha MexaHu3me.



2. BE3OINACHOCTb 113

>

He VICI'IOJ'Ib3yIZTe HUKaKune apyrmne martepuarnbl, KOOMe TeX, UTO peKOMeHOO0BaHbl Npon3soanTeneMm,
ana onepauun BbinUinBaHUA.

YnoctoBepbTech, YTo obpabaTtbiBaemasi AeTanb NPaBUIbHO 3akpensieHa 3aXMMOM UMK TUCKaMM
MexaHu3ma.

YnocToBepbTech B 6e30nacHOCTM paboyero MecTa, BCerga CoxpaHsinTe paBHOBECUE. A
CopepxuTe CBOM MexaHM3M Bcerga 4ucTbiM B uensx 6esonacHocTu paboTbl. CneayiTe
WHCTPYKUMSIM MPU TEXHUYECKOM OOCIyXXMBaHWM U 3aMeHe aeTanein. PerynsapHo nposepsiiTe
LITencenbHyl0 BUIKY U LHYp. B cnyyaenoBpexaeHus, 3aMeHuTe WX Mo[ PYKOBOACTBOM
KBanMMULIMPOBAHHOIO 3MeKTpuKa. XpaHuTe py4kn 1 3aXK1UMbl YACTBIMU OT CMa304HbIX CPEACTB.

OTKMOYMTE MEXAHU3M, nepen Tem, Kak Ha4aTb TEXHMUYECKNI OCMOTP.

y,EI,OCTOBeprer, 4yTO y6paHb| BCE KIMHO4YN U UHCTPYMEHTbI HaCTpOIZKI/I, nepen tTem, Kak BKIMOYNTb
MeXaHN3M.

Ecnn Heobxoanmo paboTaTb BHE NOMELLEHMS, UCNONb3ynTe Kabenu-ygnuHntenu.

PeMOHT cnenyet BbINONMHATL TOJIbKO MO4 PYKOBOACTBOM KBaJ'II/ICbVILI,VIpOBaHHOI'O TeXHuKa. B
NnpoOTUBHOM Clly4ae, eCTb BO3MOXXHOCTb aBapMVI.
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» [lepen Havanom HOBOW onepauun nNpoBepbTe MCNPaBHOCTb PaboTbl 3aLMTHBIX YCTPOWCTB WU
WHCTPYMEHTOB, YAOCTOBEPbLTECH, YTO OHU MNPaBUITbLHO (DYHKLUMOHWUPYIOT. BCce ycrnoBus OOMKHbI
ObITb BbINOMHEHbI, YTOOLI MexaHn3M npaBunbHO paboTarn. MNoBpexaeHHble 3aWwuTHbIe AeTanu n
obopyaoBaHue [OMMKHbl OblTb 3aMEHeHbl WM OTPEMOHTUPOBAHbLI  AOMKHbIM  0Bpasom
(npousBoauTEneM Unu AMnepom).

» He ucnonbaynte MexaHmM3m C MOMOLLbIO HEUCNPABHLIX KHOMOK UK BbIKITOYaTENEMN.

» He XpaHuUTe BOCMTaMeHAarLwnecd, roproyme Xnakoctm wn  Matepuanbl BO3ne MexaHuma
NIANEKTPUYHECKUNX COoeUHEHNN.

» OuuncTKa ONUIIoK N OTXOAOB, o6pasy+0u_|,|/|xc;| npu pa60Te MalluHbI, HE OO0JTKHa NPOon3BOAUTLCA.
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KP 120 6bin1 paspaboTaH ¢ Lenbio KpenneHmst antoMMHUEBbLIX Npodunen gpyr K Apyry nyTemMm NpaBuiibHOIoO
rmapaBnmMyeckoro npwxatus yrrnos. MawunHa paboTaeT no NpUHUMNY rMapaBInyeckoro AaBneHus.

CTAH,EI,APTHbIE NMPUCMNMOCOBJIEHUA ﬂOI'IOHHI/ITEHbeIE NMPUCMNOCOBJIEHUA

1 KOMNAEKT Ne3BUN LUMPUHON 3 MM, 1 CneuuanbHas MallnHa, KoTopasi MoXeT
KOMMMEKT 5 MM M 1 KOMNIIEKT Ne3Buin onpeccoBblBaTb Npodunu seicoton 4o 180
LWMPUHOWN 7 MM MM

» 2 NMHeBMAaTU4YECKMUX BepTUKaIbHbIX

TvCcKa HaGop perynupyembix ne3suil.

CneumanbHbIi HAB6op 0BXKUMHBLIX HOXEN B

> 2 OnopHbIX pblyara npoduns
P P pocp COOTBETCTBUW C Npodhunem

» 2 wecturpaHHbix knoda (4 n 5 mm) > BepxHasa Kpbiwka
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3.1. Obwume xapakTepucTukKm

vV V VVV ¥V VYV V¥V V VVYV

MmeeT NONHOCTLIO rnapaBfiMyeckuin NPUHLMN NPeCccoBaHuUS.

PabGounin cTon n3roToBneH M3 NPOYHON 1 JOSNITOBEYHOW CTanu.

Cuctema MHCTPYMEHTOB, KOTOPYIO MOXHO JTerko OTperynvpoBaTtbh U YCTaHOBUTbL B COOTBETCTBUN C
dOpMON 1 BLICOTOM NPodUnen.

Xoa rmapaBnmMyecKknx LMIMHAPOB U ynopa npodunsg MOXHO OTPEerynnpoBaThb C MOMOLLbIO CUCTEMbI
MUNIIMMETPOBOW JIMHENKN.

CraHok 3aBepluaeT cBow pabouni umkn 6narogaps ABYM HOXHbIM neaansM, NHeBMaTUYECKOM
(a8 3aKMMOB) M rMapaBNMYECKON (OS99 NPeccoBaHms).

lMpouecc npeccoBaHWst OCYLLECTBNAETCS rMApaBMyYeCcKMMn NPeCCyoLWMMM rofloBKamMmn, KOTopble
OBWXKYTCHA CUHXPOHHO APYr C APYTOM.

lNocne okoHYaHWs nNpouecca NPeccoBaHNs LIEeHTPUPYIOLWLMI KBagpaT BO3BpaLLaeTCa B UCXOOHYHO
TOYKY MOA, CTONIOM U OCTaeTCs B CKPbITOM MOMOXEHMWM.

MolHas rmagpasnuyeckas HacocHasa cuctema (5 TOHH x 2)

MonnamuaHblie NNCTbI 4N 3alnTbl TOBEPXHOCTHN Npodhmng

Bnarogaps kHonke «BO3BpaTa» MOPLUHS MOXHO PaCMoSIOKUTb Npeccylowmne umnmHapbl 6nmsko kK
3aroToBKe.

MakcumanbHble pa3mepbl npodurnen, KOTopbie MOXHO KOMOMHMPOBaTb : H 130 x
W 150 mm (cTtangapTtHble) n H 180 x W 150 MM (onuuoHansHo)
MakcumanbHas BbicoTa neyaTtu : H 114 wmm

(ctaHpapTHbIe) 1 B 170 MM (onuuoHanbHo). MUHUMarbHbBIM BHYTPEHHUIW pa3mep paMmbl
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» MakcnmanbHas FJ'Iy6VIHa I'IpO(*)I/IJ'IFI, nognexawero npeccoBaHMwo CrtaHOapTHbIM OUCKOM,
BXo4ALWMNM B KOMMINEKT NOCTaBKMN MalLUUHbI (pasmep A Ha PpUCYHKe HVI)Ke), OOMKHa cocTaBnATb 45

MM.

PUCYHOK- 12
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>

Korga rnyGuHbl npeccyemblx NMOBEPXHOCTEN OTNMYAOTCA ApYr OT Apyra, NPeccoBaHWE MOXHO
Npon3BOANTb C MOMOLLbIO perynupyemoro nessus. MakcumanbHas pasHuua B rnybvHe, kotopas
MOXeT ObITb JOCTUIHYyTa C NOMOLLIbIO CTaHAAPTHOrO Ne3Bust (pa3mep B Ha pucyHke HUXKe), 4oMmKHa
cocTaBnATb 15 MmMm.

PUCYHOK- 13
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» KoTopyto MOXHO coeanHuTb, coctaBndeTt 200 mm.

PUCYHOK- 14
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>

TpaHcnopTUPOBKY MexaHM3Mma criegyeT BbINOJSIHATb TOJNIbKO
KBanuduuMpoBaHHOMY NnepcoHany.

MexaHu3m crnegyeT nepemMellaTb, NoAHUMAsi ero ¢ NOMOLLbIO crieumanbHoro obopyaoBaHus, (He
KacasiCb M NMOBEPXHOCTU 3eMIN BO BPEMSI TPAHCNOPTUPOBKN).

O6opynoBaH/Me OTNPaBUTLCS HA NEPEBO3KY B KAPTOHHOWM YNakoBKe ecni KIMeHT He notpebyeT
APYTyo YNakoBKy.

MoaBwxkHbIE AeTany MexaHu3ma OOMKHbl ObiTb 3adMKCUPOBaHbI NPV MOMOLLM BTYNKM douKcaLumm
noaaepXX1BatoLLEro Bana nepes BbiNoMHEHWEM TPAHCNOPTUPOBKM

[laHHble 0 Bece 1 pasmMepoB MaLUUHbI YKka3aHbl Ha CTPaHULE TEXHUYECKUX XapaKTEPUCTUK.
Mpv NnepeaBmxeHM 060pya0BaHNSA C MECTA MO BO3MOXHOCTM NepeHecuTe BEC, NPUMNOAHSB CHU3Y,

yem obecneuvnBaeTca HanbonbLaga ycronumeocTb. [Nepensurante obopynoBaHue menneHHo 6es
TpsAckn. Ha onacHbix y4acTkax ybeamtecb B TOM, YTO BOKPYr HET NIOAEN.
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5.1. NoaroroBka

>

,D,aHHbIe MexaHn3Ma MoKa3aHbl Ha TeXHUYEeCKUX PUCYHKax. NomecTuTe MexaHu3aMm Ha pPOBHYIO

MOBEPXHOCTb MMM Ha LWKad AN MHCTPYMEHTOB C ABOVHbIM MOAAOHOM, KOTOPbIN AOCTaBMneH Kak
JOMNOSTHUTENbHbIA KOMMNOHEHT.

MexaHnam cnenyet pasmMecTtuTb B 50 cm oT 3agHen CTeHbI.

PaBHoBecue Bce mawmHbl MoxeTe obecneyvnTb perynnmpyeMbiMn HOXXKaMmn KOTOpble HaXoaAaTCsl B
HWXKHen YyacTn mawwmHel. (PUCYHOK-4 NO.5).



5. YCTAHOBKA MEXAHU3MA 122

5.2. NoaknoyeHune MawuHbl B UcTOouHUK lNuTaHus

» [ogkntoveHne MallnHbI B 3M1EKTPOCETb AOMKEH NPOU3BECTU NINLEH3MPOBAHHBLIN 3MEKTPUK.

» Po3eTka anekpoceTn OOIMKeH ObiTb COBMECTHbLIM C Pa3eMOM Y MaLUUHBbI.

» [logknouynTe MallMHy B PO3ETKY C 3a3eMIIEHUEM.

» CeTeBoe HanpsikeHne MallvHbl OMMKHO MCNOoNb30BaThCs MO 3HAYEHUIO, YKa3aHHOMY B pasgene
"TexHn4eckne xapakTepucTnkn" nnm Ha naeHTUMPUKaALMOHHON 3TUKETKE MaLUUHbI.

> OO6Opatute BHMMaHME Ha HanpsbkeHwe ceTu. HanpsbkeHue UCTOYHMKA Toka  [OJHKHO

COOTBETCTBOBaTb [aHHbIM, YKa3aHHbIM Ha 3TUKETKE MaluuHbl. Kpome Toro, Ans 3awuThbl

kabenbHON YCTaHOBKM OT KOPOTKOrO 3aMblkaHUsi WNW MNeperpyskuM cregyet WUCnofib3oBaTb
ACOOTBGTCTByIOLLI,ee YCTPOWCTBO 3alUWTbl OT CUIIbHOIO TOKa (NPeaoXpaHnUTENb).

» CootBeTcTBYlOLEE pene ocTaToyHoro Toka (Y30) AOMmKHO Ucnonb3oBaTbCs AN 3alWuThl OT
KOHTaKTa B CeTu, rae mawmHa nutaeTtcs anekrpuyectsoM. (PekomeHayetca 30 MA.)

» [locne nogknioYeHnss MallMHbI K 3NIEKTPUYECKON CeTU, HEOBXOAMMO 3anyCTUTb MaLLMHY B PEXUME
XOOCTOro xoAa, YTobbl NPOBEPUTL NMPaABUIIBHOCTb HaMNPaBeHNs BpaLLeHMs KOMMIEKTOB PEXYLLNX
nessuin. Ecnn HanpaBneHwe BpalleHWss He npaBUNbHOE Torda HeobXoOuMO MPOBEPUTL
NPaBUNbHOCTb MOAKMOYEHMS.

> H806XOD,I/IMO BbINOJIHUTb NMHEBMATN4YECKOE (ecnm TaKkoBO€E VIMeeTCFl) noaknr4YeHne nNnTaHn4.
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>

Moaobem, YCTaHOBKaA, J3J1IeKTpn4yeckoe 1 nHeeBMaTu4deckoe O6CJ'Iy)KI/IBaHI/Ie MexXaHn3mMa AOOJKHbI
BbINOJIHATLCA TOJIbKO KBaJ'II/l(bVILI,VIpOBaHHbIM nepcoHanom.

TeKyu.l,ee TeXHn4eckoe O6Cﬂy)KVIBaHVIe n nnaHoBoe O6CJ'Iy)KVIBaHVIe OOJDKHbI  BbINOJMHATb
KBaJ'II/I(bVILI,VIpOBaHHbIe pa6oq|/1e nocrie OoTKNn4YeHnda mexaHmama n otcoegnHeHnA ero OT UICTOYHMKa
nmTaHu4.

yGGLI,I/ITer, YTO MEXaHM3M YUCTLIN, I'IpOBepeHHbIIZ, npowien TexHn4eckoe 060ny>|<|/|BaH|/|e npexae,
4yeM NPpUCTynnTb K pa60Te.

MpoeepanTe npubopbl 6e30nacHOCTK, LWHYP U ABWXKYLLMECs Aetanu peryndpHo. He BknovanTe
MeXaHM3M, NMoKa He 3aMeHNTE HeucnpaBHble NPUbopbl 6e30NacHOCTN N NOBPEXAEHHLIE AeTanMu.

Hukorgoa He cHumawTe apobsline Ne3Busi, Noka He OTKMYNTE MaLLUHY.

> ,D,ep>|<|/1Te MHOPOAHbIE BeLleCTBa BHE 30HbI pa6OTbI MexaHn3mMma, Ha pacCToAHUN OT

: f OBUXYLLMXCA aeTanen.
> [epxuTe MHOpOAHbIE BELLECTBA BHE 30HbI paboTbl MEXAHU3MA, Ha PacCTOSHUN OT

OBUXYLLMXCA aeTarnen.

[daHHble no 6e3onacHOCTU ObINK N3NoXeHbl Bbiwe. [nsa Toro, YToobI npegoTBpaTUThL

BAXHO dm3nyeckme paHeHUA U NoBpexaeHMe o6opyaoBaHuUA, NoXanynucra, NpoYTuTe 3Ty

I/IHd)OpMaLIMIO BHUMaATENNIbHO U BCerga Aepxute pykoBoacTteBo noa pyK0|7|.
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7.1. NMoaroroBkKa

» YbupariTe C nnaHku macrna u BelTUpanTe CyxXon TPsiNKOW.

» OuuncTuTe BCE NMOBEPXHOCTM MALUUHBLI OT CTPYXXKM U MOCTOPOHHUX YacTul. Vcnonb3yiTte
OYKM ONS 3aWUTLI rnas.

> BbibpaB nogxopsiume antoMMHMEBOMY NPOGUIIO NPECCOBOYHbIE HOXM Haanexalle 3akpenure nx
B rHe3fa coegunHeHuss Hoxen (PUCYHOK-3 NO.30) B 3aBMCMMOCTH OT BbICOTbI U XapaKTepUCTUK
anioMuHMeBoro npodunsa rHesga Hoxen MoryT OblTb MCNOMb30BaHbl Kak Ans 0gHOro, Tak u Ans
OBYX HOXEN.

> I'IpOBepre ne3Bust HaXkaTus Ha n3rmd n pas3pbiB. Ecnu ne3susi HaxaTus noBpexgneHbl, 3aMeHnTe
nXx.

» Paamectute antomuHmeBbIv npodunb nog 90 ° Tak 4Tobbl OH ONUpancs Ha 3agHo onopy. Vicnonb3ays
BoNT perynMpoBKKM BbICOTbI OTPErYNUPYNTE BBEPX/BHW3 BICOTY 3a[iHEN ONOPbl COOTBETCTBEHHO BbICOTE
antomunHunesoro npocdunsa (PUCYHOK-3 NO.15) (c nomoLulpbto 5 Mm kntoda AnneH).

» Ybeautecb, YTO antoMUHUEBBIN NPOoduib CompuKacaeTca C 3agHEn OMOpPOr M 3aXUMbl CXanwu
antoMNHUEBbLIN NPodKIb.

» [loBopaumBasi Bpy4Hyto (NPOTMB 4YacoBoMW cTpernku) knanaH Ha waccn (PUCYHOK-4 NO.170)
otBeauTe rpynny ueHTpoBku npoduna (PUCYHOK-4 NO.197) oT ueHTpa MawwmHbl NOAHOCTbLIO
Hasag.
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» Tlpn ucnonb3oBaHWM anlOMUHWEBOrO NPOMUNA Y3KMX pasMepoB npubnuaTe 3agHIol onopy npoduns
(PNUCYHOK-3 NO.12) Kk ueHTpy MaLunHbl ucnonbays wkany Ha Her (PUCYHOK-3 NO.13).

BAXKHO He HaunHanTe 06paboTKy He 3achMKcupys getanb 3aXumamsl! ...
7.2. Onepauusa

» [Mpouenypbl onNuCLIBAET B HMXKE, @ TakKe BUAEO SIBMSIOTCHA B UHTEPHETE

»  [epekntounte nepekniovaTenb 3anycka cCucTeMbl B nosmumo “17,

PUCYHOK- 15

> nOTﬂHyB MaxoBoWn pbldar BneBo, OTOABUHbTE Ha3ad NopLleHb LeHTpUpoBaHUA.

»  YcTaHOBWTE YromnbHWKM BO BHYTPb antOMUHMEBOIO Npoduns.
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PUCYHOK- 16

> rlpOCbI/IJ'Ib n3amepAaeTcAa OT 30Hbl, B KOTOpOIZ 6y,1:|,eT yCTaHOBJ1€H HOX OO 30Hbl YroyibHUKOB, Kak
NOKa3aHOo BblLLe. I/IsmepeHme OOJMNKHO NPOoBOAUTBLCA CTPOro, Kak noka3aHo Ha pUCyHKe.

» 3HayeHue, onpegensemoe LUTaHreHUMPKYneM OOMMKHO ObiTb TOYHO OnpeaerieHo OT 30Hbl 3a
npasbiM U NEBbIM HOXOM MpeccoBarnibHOM Kamepbl. 3HadyeHne pasHoe 35,5 MM oTpaxaemoe
LUTAHreHUMpKynem, AOMKHO BbiTb YETKO OTPAXEHO Ha NIUHENKE.

oTperynupoBaHo. B npoTMBHOM cny4yae oAMH U3 HOXel OyaeT HagaBnMUBaTb CUNbHee

NMPUMEYAHUE: WU3mepeHue o06oMx npeaMeTOB AOMKHO ObITb  OAMHAKOBO
A nnu cnab6ee.
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PUCYHOK- 17

> Ynop 3agHero npoduns, perynmpyeTcs B COOTBETCTBUM CO 3HAYEHUEM LUTAHTEHLIMPKYIIS.

» BbicoTa ynopa 3agHero npocwuns, perynmpyeTca B COOTBETCTBUM C 30HOW Ha KOTopyk OyayT
HaJaBnvBaTb HOXW.
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PUCYHOK- 18

» [NpuaBuHbTe 3agHUM NpPodUIb K ynopy, NpuBeauTe BepXHUE 3aXWMbl B MOMOXeHUe, B KOTOPOM
OHM ByayT yaepxmBaTb Npounb.

> Pasmecturte I'IpOCbVIJ'Ib, HaXXnMasa Ha NneByro HOXXHYIO nefalib XOopoLwo 3aXMUTE BEPXHUE 3aXXUMbI.
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PUCYHOK- 19

> [podunb B 3axaTOM NONOXEHMUU-paccnabus ynop 3agHero Nnpoduns, BblABMHbTE Ha3ag BNyCTYyHO.

» BbicoTy ynopa 3agHero npodunsa OTperynupymTte Tak, 4YTobbl OH Haxoguncss B OOHON TOYKe
3agHero yrna npoduns, HO He HaxXo4uIICs Ha YPOBHE C HOXXaMu NPeCCOBOW KaMepbl.
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PUCYHOK- 20

> BblicoTa HWXHeEN NNacTUHBbI TpaHcnopTupa UeHTPpUupoBaHMA OOJDKHa COOTBETCTBOBATb
BHYTPEHHOCTU I'IpOCbI/IJ'IFII/I ObITb oTperynnpoBaHa, Kak noka3aHo Ha pUCyHKe BBEpXy.

> BbicoTa BepxHel nNacTWHbl TPaHCMOPTMPa LEHTPUPOBaHWA [OIKHA COOTBETCTBOBATb
BHYTPEHHOCTV Npodhuns U ObITb OTPErynMpoBaHa, kak nokasaHo Ha pUCyHKe BBEpPXY.
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PUCYHOK- 21

» Tpocunb B 3akaTOM MOSOXEHMNMN-UCMNONb3Ys1 MAxXOBOW pblyar, CUMbHO HE MPWXMMasi YCTaHOBUTE
TPaHCNOPTUP LLEHTPMPOBAaHUSI BO BHYTPb NPOdUns.

» CwmasbiBas, 3akpenuTte K Npodunio npasble U fneBble NNacTUKOBbIE YacTW, NO3BONSAOLWME Nerko
pacnonoXxunTb NPousb.
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L

PUCYHOK- 22

> BbICOTy HOXel npeccoBOW Kamepbl OTperynmpymTe B COOTBETCTBMM C TOYKOW HaAaBrMBaHUSA Ha
npodmne 1 3akpenuTe Npy NOMOLLM aHkepHoro bonTa.

» [o 3aBepLueHnn Bcex perynmpoBoYHbIX paborT.
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PUCYHOK- 23

» 3anuwunte f[aHHble JNUHEWNKW, OTpakaeMble B COOTBETCTBMM C pasmMepamMu ynopa 3agHero
npoduns.

» 3anuwuTe JaHHble BbICOTbI, ONpeaenéHHON B COOTBETCTBMM C pa3mepam, perynupyrolwmnmm HoXm
NpeccoBOW Kamepb.
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PUCYHOK- 24

» 3anuwuTe gaHHble NUHENKW, oTpaxaemble B COOTBETCTBUMN C pa3mepam, PerynmpyowmmMmm HOXn
NpeccoBOW Kamepbl.

» [pu paboTe c gaHHbIM Npodunem, OTperynMpoBaB CTaHOK MO 3anMCaHHbIM AaHHbIM-CTaHOK ByaeT
rotoB k pabore.

BHUMAHME: MNpu npouecce npeccoBaHusi, cuna npeccoBaHuUsA Ha Kaxayr 4yactb-5000 kr,
a ABWXXeHue npeccyrowen 4yactui 65 mm! ...
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7.3. KHonka Bo3Bparta [MopLiHsa

» C nomMowbio KHOMKW OrpaHnyeHust xoda MopLUHen, eCcTb PISTON RETURN
BO3MOXHOCTb 3a[jaTb HaYasbHbII0 ABMKEHUSA NPOBMBHbBIX HOXEN
Ha MakcumanbHO 6NIM3KOM pacTOsiHUM K 3aroTOBKe, TeM Q

COKOHOMUTb 3HAYUTENTbHOE BpeMa ANd OnNpeCCOBKU yrna.

7.4. 'mapaBnunyeckum CucrteMHbin Bnok

» Pabouee rmgpaBnuyeckoe gaeneHune otperynmposaHo Ha 80 6ap dmpmon npoussogutenem. (Ho
ero MOXHO YyBenMuMBaTb MMM YMEHblUATb B 3aBMCMMOCTM OT XapaKTepUCTUK antOMWHUEBOrO
npocpuns. Makc. [laeneHne 100 6ap.Cm.TeXHNYECKME XapaKTEPUCTUKN)

> ,D,aBneHme rmapasnmnyeckoro macria MOoXXHO yMeHbLUNTb nocpenCcTtBOM NMoOBOpPOTa BUHTA <D|/1rypa.

Kntoyom AnneH 5 MM nNo 4acoBow CTpesnke, HaNpoTUB ero MOXHO YBENUYUTb MOBOPOTOM NPOTUB
yacoon ctpenku. (PUCYHOK-11)

BHUMAHUE: [na KOHTpPONA AaBfieHMA Macna NOCMOTPUTE Ha MaHOMETP HaXaB Ha
A neaanb, KoTopas obecneuynBaeT ABMXKEeHWE NMMCTOHOB HA MOOUITbHOM YacTu ynpaBneHus!

» [1Ba knanaHa HaxogsaTcsa Ha YacTu TnagpaBnn4eckon CUCTEMBI. M3 HUX;
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» @yHkyusi KnanaHa Y3; O6ecneyeHve ABMKeHNA ruapasnmyeckmx nuctoHos Brnepeq. (PUCYHOK-
10)

» YTtobbl 3anofHUTL E€MKOCTb FMApaBnNUYECKOro Macrna BbikntounTe [NaBHbin [lepekntovaTens;
noBopaymBas BblTawmMTe NpobKy HanofnHeHMs macna, kak ykasaHo Ha durype 10, n gobasbte
rmapaBrMyeckoe Macro A0 HaMNoSIHEHUS HEA4OCTaKLWEro konmyecTea. lNocmMoTpuTe Ha nokasaTenb
mMacna, 4tob npoBepuTb ypoBeHb Macna B emkocTn. (PMUCYHOK-10)

» [MonHocTbio NycTas emMKoCcTb Macna [MgpaBnuyeckon cucteMbl BmellaeT npubnuantensHo 30
nuTpoB Macna. Pvpma-npon3BognTeENb PEKOMEHAYET MCNONb30BaHUE r'MapaBiNYecKoro macna 32
cST BA3KocTM ans MMapaBnmMyecKon CUCTEMBI.

BHUMAHME: Yto6bl npoBepuTb ypoBEeHb Macra npaBuiibHO, nocrne agob6aBneHusA
rmapaBfiM4ecKo-ro macrna B €eMKOCTb, OXuaasi noka macno 3anaetr B €MKOCTb,

BANHO HabnioganTe 3a NokasaTenemM macrna. ypoBeHb Macna Ha rnokasarerie Macna AoJSKeH
ObITb MeXAy MUH. U Makc! ...
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[ Anekmpomomop Y3 KnanaHa

[ lpo6ka [Jo6as.

Peaynsmop [aeneHusi ]

[ lNokazamenb YpoeHsi

PUCYHOK- 25
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8.1. Ob6cnyxunBaHue

>

>

OTkntounTe aneKkTpnyeckne n nHeesmaTn4eckne cnnoBblie coeanHeHuns.

Ouuwiante BCHO NOBEPXHOCTb MalUUHbI OT 0O6CEYKOB, 3ayCEHLIOB M OT Yyxux npegmetoB. Ecnu mawnHy
[onro He OyaeTe MCMNonb3oBaTh HAHECUTE Ha He KPaLLEHHbIE NOBEPXHOCTM aHTUKOPPO3MOHHYHO CMas3Ky.

He I'IpVIMeHﬂIZTe cpencTtBa O4YNCTKM KOTOPOE MOXET NoBpeanTb KpaCKy MaLUUHbI.

I'IpOBepre peXywmnx KOMMNJEKTOB Ha Halnn4dmna U3HOCa, narnba u pasrioma. Ecnn pexylwne ne3BuA
noBpexXxaeHbl Toraa Heobxo4MMO 13 3aMEHUTb.

I'Iepe,u, TeM KaK UCMNosib30BaTb pe>|<y|.|.wu7| KOMMNNEKT, NpoBepbTe B peXnMMe XONioCToro xoaa npaBuiibHO Inn
NnocTaBlieH, He uWaTtaeTca Inu, YCTaHOBINEH I npaBUIibHO. He I'IOJ'Ib3yl7ITer noBpexaneHHbIMU, He
paboTOCNOCOBHBIMU PEXYLLMMY KOMMAMEKTaMU.

Ecnn 3ybbsi pexyLliero WHCTPyMeHTa 3aTynneHbl, 3aMEHWUTe €ro HOBbIM WIIN 3aTOYEHHBIM PEXYLLMM
WNHCTPYMEHTOM.

3aTtounTte Ha NoAxoAsLLmX LIJJ'IM(bOBaJ'IbeIX CTaHKax C y4eTOM YIToBbIX 3Ha4YeHun pexyuwero MHCTpyMmeHTa.

Ecnu 3y6bﬂ pexyuwero MHCTpyMeHTa TYCKIble, 3aMeHUTEe WX HOBbIM WM 3a0CTPEHHbIM pPEeEXYLLINM
MHCTPYMEHTOM.

3aTtounte C MNOMOLLBID COOTBETCTBYHOLIMX LWINMOBarnbHbIX CTaHKOB C Y4YeTOM YIMOBbIX OUaMETPOB
PEXYLLEro MHCTPYMeHTa.
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8.2. PerynupoBka [laBneHus Bo3ayxa (B NHeBMaTuvyeckmux Cucremax)

>

MputaHuTe KnanaH perynmpoBku OaBneHus.
3akpyumBas KknanaH perynupoBKy 3a WnM nNpoTMB
4acoBOW  CTPENKW  perynupymte  3HadeHne Ha
MaHoMeTpe Ha Heobxoaumoe. 3aTem HakaB Ha KnanaH
BHM3 GnokupynTte ero.

Perynupynte pasneHve Bosgyxa Ha 6-8 bap. Ecnu
3Ha4YeHMM [aBrieHne BO3JyXxa OMNYyCTUTCH  HUXe
yKa3aHHOro npegena TO YCTpPOMCTBA  KOTOpble
paboTaloT NHEBMaTUYECKON MOLLHOCTLIO MepecTtaHyT
paboTtaTb.

YcTaHoBKa perynupoBku, BOOY KOTOpasi COAepXKUTCS B
BO3[yXe HakannuBaeT B Tape cobpaHuM BoAbl, YTOObI
OHa He noBpexaana NHeBMaTUYEeCKUX KOMMOHEHTOB. B
KOHUe paboyero [OHsl, OTKpbiBasi KnanaH Ans
BbINMBaHUS BOAbI BbINIMBAWTE CKaMMEHHY BOAY.

UTtobbl 3anonHnte Gak gns mMacna BblHMMawWTe Tapy

Basing ayar vanasi
Pressure adjustment
Ferynupoeka BaBneHnA —
Réglage de la pression

Ajuste de presidn

dnaall (_53:;;5

Il

Manometre l-f J
Manometer |

MaHomeTp

Manométre

Mandmetro
Jj.n_g.'ll..ﬂ.lll

Su tahlivesi
Water discharge
Pacxon eonel
Décharge d'eau
Descarga de agua———

olaall cayjaas
Yaf deposu
Qil depot
HedTebaza
Dépdt d'huile
Depdsito de aceite
iz bl fagfua

nepekpy4dmnBas ero. Macna kotopble pekomeHaywTtca, TELLUS C10 / BP ENERGOL HLP 10 /

MOBIL DTE LIGHT / PETROL OFiSi SPINDURA 10.
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YILMAZ MAKINE SANAYI ve TICARET A.S. 2apaHmupyem, ymo ece o6opydogaHue MpomecmuposaHo neped omnpaskoli u
u320moesieHo 8 coomeemcmeuu ¢ MexOyHapoOHbIMU cmaHOapmamu, U ocmasesnsem 3a coboll npaso eHocumb siobbie
U3MEeHeHUs 8 ¢80t rpodykyur be3 npedsapumeribHO20 y8edOOMIIEHUS.

Ob6ujee;

YV VVV V

[apaHTUiiHbIE YCMNOBUS OEWCTBMTENbHbLI TOMbKO AN paboynx YacoB CTaHKa M rapaHTUNHBLIX CPOKOB, YKa3aHHbIX B
KOMMEPYECKNX NPeasoKeHNsX.

"apaHTUIiHbIE CPOKM AaHbl B COOTBETCTBMU C 8 YacoBbIM paboumm gHem (1 cmeHa).

B nocTaBkax ycnyr v 3anacHblx YacTen MOryT BO3HUKHYTb 3a€PXKKM 13-3a «ouULManbHbIX NPpa3aHUKOBY.

«Mbinma3s MakuHe» He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 33 3a[EpPXKu MO MPUYMHE TPAHCMOPTHLIX KOMMaHWIA Npu OTNpaBKe
3anacHbIx YacTew.

YcTaHoBKa 1 06yyeHMe CTaHKOB, KOTOPbIE TPEOYIOT YCTaHOBKU, AOMKHBI BbINMOMHATECS aBTOPU30BAHHBIMU CEPBUCHBIMU
cnyx6amm unm TexHukom «Mbinmas MakuHey.

Melicmeue 2apaHmuu;

>

>

Bce NonoMku 1 3ameHa AedeKTHbIX AeTaneil 3-3a MPoM3BOACTBEHHLIX ownbok (Mbinmas MakuHe) npoussoasTcs
H6ecnnaTHo. (3aka3vnk onnaymMBaeTCs TOMbKO CTOMMOCTb OTMNPaBKu (TPaHCMOPTMPOBKa3, TAMOXHA U T. 4.))

B cnyyae obHapyxeHusi kakux-nmbo OedeKToB B CTAHKE UM 3ameHbl OedeKTHOM AeTanyM HaWMM TEeXHUYECKUM
obcnyxuBarLwmUm NepcoHanom, pacxogpbl Mo TPAHCMOPTUPOBKE, NMPOXUBAHMIO U MMTaHUI0 06CnyxmBaloLLero nepcoHana
HeCeT KITMEHT.

[axe ecnu cTaHOK HaXOAMTCS Ha rapaHTUK, rapaHTUsi He PacnpoCcTpaHseTcs Ha 0BCnyXMBaHWE M OTIPY3Ky AeTanen B
cnyyae owwubku nonb3oBatens. Takum 06pa3omMm, KMMEHT OMMavyMBaeT TPaHCMOPTHbIE pacxodbl, pacxodbl Ha
NpoXvBaHWe, CYyTOYHbIE, a TakkKe NNaTuT 3a NpefocTaBneHe obcnyXmBaHus.

[axe ecnu cTaHOK HaxoAWUTCS Ha rapaHTUW, Npu ero NepeMeLleHne B MacTepCKON UM TPaHCMOPTMPOBKE CTaHKa Ha
Apyroe npegnpusatue, y knveHta OyayT B3vMaTbCA pacxodbl Ha TPAHCMOPTUPOBKY, MPOXMBaHWE, MUTaHWe n onnarty
yCnyr.
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TapaHmus He pacripocmpaHsiemcsi Ha N08PeX0eHUsl, 8bl38aHHbLIe cr1edyruwuMu owubkamu;

vVV V¥V VY VYV ¥V VYV VV VVY VYV

vV V

HecobniopeHne npaBun, ykasaHHbIX B MHCTPYKLMM NO MPUMEHEHUIO,

lMonomku, BbI3BaHHbIE HENpPaBWIbHbIM HaMPsKEHUEM UMK KonebaHusMK  HanpsbkeHusi, oTcyTcTBMeM  dasbl,
N306bITOYHBIM UMW HU3KUM HaMNpPs>KEHUEM, HEUMCNPaBHOCTAMM, BbI3BaHHbIMWU HEVCTNIPABHOM 3MEKTPUYECKON YCTaHOBKOMW,
Mpo6nembl, Bbi3BaHHbIE OTCYTCTBUEM 3a3E€MITEHNS B ANIEKTPUHECKON YCTaAHOBKE,

HeucnpaBHOCTM, Bbi3BaHHbIE HENCMONB30BAHMEM OCYLUUTENSI BO34yXa B MHEBMATUYECKUX U3JENUSX,

HeucnpaBHOCTM U OTKMOHEHWst [JOMycka, BbI3BaHHbIE TEMNEpPaTypon OKpyXawllen cpedbl B paboyenn 30He
(TemnepaTtypa He Bxogswwas B paguyc oT +4 ° C go + 40 ° C),

HeucnpaBHOCTH, KOTOpbIE MOTYT ObiThb Bbl3BaHbl U3-3a HE BbINOMNHEHWS OYUCTKM CTaHKa,

ObGnasartenbHOe TexHu4eckoe obcnyxmBaHue, ykazaHHOEe B MHCTPYKUMM MO SKCMyaTaumu, He BbINOMHAETCA BOBPEMS
komnanueit «/binmax MakuHe» Unm asTopM3oBaHHBIMU CEPBUCHBIMU LIEHTPaMK,

HenpaBunbHoe UCnonb3oBaHNE UMM HEUCMNOMNb30BaHNE MaLUMHbI B COOTBETCTBMM C LIENbI0 NPOEKTUPOBAHMS,

Pabota BHe npepnernoB cTaHka, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE MOMb30BaTensl UM TEXHUYECKOM AOKYMEHTe (pas3mepbl
npocuns, MHCTPYMEHTbI U T. 4.),

ncnonb3oBaHve ob6pabaTbiBaOLLNX MHCTPYMEHTOB U AepXaTernein UHCTPYMEHTOB HU3KOrO KayecTBa U He NoAXOOsILLIMX
NS 3aroToBKM,

Monomka aetanen us-3a anekTpnyeckux npobnem (M3-3a HENPaABUITBLHOTO HAMNPSHKEHUS),

Mpo6nembl, KOTOPbIE MOTYT BO3HUKHYTb U3-3a HEMPaBUIIBHOTO BBOAA AaHHbIX onepaTtopa Uy HenpaBuITbHbIX AaHHbIX
13 NporpaMmM onTumMmu3aumm,

MoBpexaeHus, KOTOpble MOTYT BO3HMKHYTbH BO BPEMSI CMELLEHUS CTaHKa B MacTepPCKOM UMK NepeMeLLeHNst CTaHKa Ha
Opyroe npeanpusaTue,

CtuxuiiHble 6eacTeus (MOMHUS, NoXap, HABOOAHEHWE W T. [.) UNW JOXAEBas UM CHEXHasi BOAA U3 OKpY»KatoLLen cpeasl,
rae HaxoAUTCH CTAHOK UMW KOHTAKT CO CTaHKOM,

Mpobnembl, BbI3BaHHbIE HECOONIOAEHNEM UHCTPYKLMIA, NPUBEAEHHBLIX B PYKOBOACTBE MO YCTAHOBKE CTaHKa,
PacxogHble MaTepuarnsl, KOTOpble M3HALLIMBAKTCA B Mpolecce akcnnyatauumu (dppesa, nuna, pemMeHb, Yronb CTaHka,
KaTyLUKW, Npo3payHble NMPOTEKTOPbI, 3alMTHbIE MMAACTMHBI) U NPOAYKTbI, KOTOPble HEOOXOANMMO 3aMEHUTbL BO Bpems
NepruoauYeckoro TEXHUYECKOTO OOCNYXMBaAHWUS (MOALWMWMHMK, PEMEHb, Macro, WKMBbI U T. A.), HE MOKPbIBAOTCS
rapaHTuemn

HeuncnpaBHOCTU, He BbI3BaHHbIE CaMOl MALLMHOW UK ee Ymnamu,

C6ou, BbI3aBaHHbIE ApYroi oLnbKow nonb3oBaTens,
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1.1. Introduction

Le manuel de l'utilisateur fourni par le fabricant contient les informations nécessaires sur les piéces de la
machine. Chaque opérateur de machine doit lire attentivement ces instructions et la machine doit étre
utilisée apres les avoir parfaitement comprises.

L'utilisation sdre et efficace de la machine a long terme dépend de la compréhension et du respect des

instructions contenues dans ce manuel. Les dessins techniques et les détails contenus dans ce manuel
constituent un guide pour l'opérateur.

1.2. Informations Sur Le Service

En cas de probleme technique, veuillez contacter votre revendeur YILMAZ le plus proche ou le siége
social de YILMAZ via I'adresse de téléphone de fax ou de courrier électronique ci-dessous.

Des étiquettes techniques avec la description du modeéle de la machine sont fixées sur la face avant de
chaque machine.

Le numéro de série et I'année de fabrication de la machine sont indiqués sur I'étiquette technique.
La durée moyenne d'utilisation de la production est de 10 ans. Si vous rencontrez d'autres

problémes et réclamations, veuillez en informer notre service technique mentionné ci-dessous par
écrit ou oralement.
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ADRESSE DU CENTRE DE SERVICE TECHNIQUE AUTORISE:

TASDELEN MH. CD ATABEY. REF: 9 34788 GEKMEKOY-ISTANBUL / TURKIYE
@ 0216 312 28 28 Pbx.

9 02164844288

@ teknikservis@yilmazmachine.com.tr

prany . )
www.yilmazmachine.com.tr

Q>

Pour minimiser la documentation, il est nécessaire de mentionner ci-dessous les détails des accords
signés avec les fournisseurs et revendeurs des machines achetées.

» Numéro de série de la machine » Tension et fréquence

» Modéle de la machine » Date d'achat

» Description du défaut de la machine > qu du r,evendeur chez qui la machine a
été achetée

» Période de fonctionnement quotidienne

moyenne


mailto:teknikservis@yilmazmachine.com.tr
http://www.yilmazmachine.com.tr/
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2.1. Symboles De Sécurité Et Leur Signification

Lisez le guide de l'utilisateur.

Si le cable dalimentation est
endommagé pendant le
fonctionnement ne le touchez pas et
ne le débranchez pas. N'utilisez
jamais de cables d'alimentation
endommagés.

Portez des protecteurs auditifs.

Lors des opérations de changement
de lame de scie, utilisez des gants de
protection.

Portez des lunettes de sécurité.

Balise de mise a la terre.

Assurez une position de travail slre,
gardez toujours votre équilibre.

S

OK

Cela a été vérifié.

&,
®
A\
A

Ne placez pas vos mains entre les
piéces en mouvement.

>

Le symbole ci-dessus DANGER
AVERTISSEMENT vous met en
garde contre des dangers
spécifiques et vous devez
absolument les lire.
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/A

Avertissement de
élevée.

température

Excitation électrique.

Etiquette d'avertissement de coupure
de scie.

Etiquette d'avertissement de risque
d'écrasement.

[\

Etiquette de sécurité coupée a la
main.

Etiquette d'avertissement d'impact.

Ne marchez pas sur la surface.

Ne vous asseyez pas sur la surface.

A
A
&
®

ETIQUETTE D'AVERTISSEMENT
"NE PAS TOUCHER".

N'inclinez pas le produit.

SR,
55 a,
o
s

P

Etiquette de sens de rotation de la
scie.

Etiquette de sens de rotation de la
scie.

Etiquette de sens de rotation de la
scie.

Etiquette de
trongonneuse.

changement de
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Etiquette de graisse.

Etiquette de bouton étau.

AN ESNASINOA
Puomami cU¢ BAGLANTIS N
DEVREDEN CIKARIZ.

DISCONNECT PNEMATIC

DURMG WANTENANCE

Bakim esnasinda pndmatik gug¢
baglantisini devreden ¢ikariniz.

% R ‘?e Etiquette de sens de rotation de la & R % | Etiquette de sens de rotation de la
%0420 | scie. L0420 | scCie.

“pnprs® g

S — -, . S — z,. .
¥ % | Etiquette de sens de rotation de la £7 % Etiquette de sens de rotation de la
%,f:ggj scie. %,g?gu&s scie.

‘a‘"‘dﬁw%‘h L. : i i
£ %% | Etiquette de sens de rotation de la Etiquette sens de rotation de la lame-
%2500 | lame-gauche droite

ss‘;:\'&% . . .. .
%:? .+ ¢ | Etiquette sens de rotation de la lame- Etiquette de sens de rotation de la
, #5505 | droite lame-gauche

s

! Ne pas faire fonctionner la machine

avant de remplir le conditionneur
d'huile.

Maintenez le bouton double main
enfoncé pendant 3 secondes et
assurez-vous que le piston est en
position avant tout en ajustant la
longueur du profil a couper.

MOTOR DONUS YONOND
KONTROL EOIMZ.

MUST BE CONTROLLED,

Le sens de rotation du moteur doit
étre contrélé.
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prudent lors de [I'exécution de

I'opération spécifiée.

Attendez 220 secondes avant f:z:"g Etiquette de sens de rotation de la
] | 0'OUVIIF [& pOIte. }zwlm scie.
Le symbole IMPORTANT ci-dessus
indique qu'il faut faire
particulierement attention et étre <+—g | Etiquette de sens de rotation. Lame.

N'effectuez  aucun réglage et
entretien tant que les scies ne sont
pas arrétées.

Lorsque l'appareil est hors tension,
ne forcez pas le couvercle.

Enine kesme calisma oOncesi,
manyetik salteri 1’nolu yerine tasiyin.

Pour une opération de coupe a 45
degrés * appuyez sur le bouton et
lisez le manuel d'utilisation!

Fixez les piéces spéciales pour
I'opération de coupe de faisceau.

Bicme (boyune kesme) calisma
oncesi, manyetik salteri 2'nolu yerine
tasiyin.

TESTERE GIKIS HIZI
SAW BLADE FEEDRATE

Avance de la lame de scie.

Kit de réglage de scie carré.

o

Lisez attentivement le manuel de l'utilisateur avant d'utiliser la machine ou d'effectuer
des travaux de maintenance! ...
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2.2. Prévention Des Accidents

>

Nos machines sont fabriquées conformément aux directives de sécurité ce, qui couvrent les
directives de sécurité nationales et internationales.

Il appartient a I'employeur d'avertir son personnel contre les risques d’accident de le former a la
prévention des accidents de prévoir les équipements et dispositifs de sécurité nécessaires a la
sécurité de l'opérateur.

Avant de commencer a travailler avec la machine, l'opérateur doit vérifier les caractéristiques de
la machine, apprendre tous les détails du fonctionnement de la machine.

La machine ne doit étre utilisée que par des membres du personnel ayant lu et compris le contenu
de ce manuel.

Toutes les directives, recommandations et regles générales de sécurité contenues dans ce manuel
doivent étre pleinement respectées. La machine ne peut en aucun cas étre utilisée a des fins autres
que celles décrites ici. Dans le cas contraire, le fabricant ne sera pas tenu responsable des
dommages ou blessures. Et de telles circonstances entraineraient la résiliation de la garantie.
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2.3. Informations Générales Sur La Sécurité

>

Le cable d'alimentation doit étre conduit de maniére a ce que personne ne
puisse marcher dessus ou que rien ne puisse y étre placé. Un soin particulier A
doit étre apporté aux prises d'entrée et de sortie.

Si le cable d'alimentation est endommagé pendant le fonctionnement ne le touchez pas et ne le
débranchez pas. N'utilisez jamais de cables d'alimentation endommagés.

Ne surchargez pas les machines pour le pergage et la découpe. Votre machine fonctionnera de
maniére plus slre avec une alimentation électrique conforme aux valeurs stipulées.

Ne mettez pas vos mains entre les piéces mobiles pour quelque raison que & A
ce soit lorsque la machine est en marche.

Portez des lunettes de sécurité et des écouteurs. Ne portez pas de vétements ©
amples ni de bijoux. Ceux-ci peuvent étre capturés par les pieces mobiles.

Gardez toujours le lieu de travail propre, sec et bien rangé, les irrégularités sur le lieu de travail

créent un risque d'accident.

Utilisez un éclairage approprié pour la sécurité de I'opérateur. (Norme 1ISO 8995-89 L'éclairage du
systéme de travail intérieur)

Ne mettez rien sur la machine.
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>

N'utilisez pas de matériaux autres que ceux recommandés par le fabricant pour les opérations de
coupe sur la machine.

Assurez-vous que la piéce a travailler est correctement serrée par la pince ou I'étau de la machine.
Assurez une position de travail sUre, gardez toujours votre équilibre.

Gardez votre machine toujours propre pour un fonctionnement sdr. Suivez les instructions de
maintenance et de remplacement des accessoires. Vérifiez régulierement la fiche et le cable. S'il
est endommagé, faites-le remplacer par un électricien qualifié. Gardez les poignées et les poignées
exemptes d'huile et de graisse.

Débranchez d'abord, avant d'effectuer et de travaux d'entretien.

Assurez-vous que toutes les clés ou tous les outils de réglage ont été retirés avant d'utiliser la
machine.

Si vous devez faire fonctionner la machine a l'extérieur, utilisez uniquement des rallonges
appropriées.

Les réparations doivent étre effectuées uniquement par des techniciens qualifiés. Sinon, des
accidents peuvent survenir.
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» Avant de commencer une nouvelle opération, vérifiez le bon fonctionnement des dispositifs de
protection et des outils, assurez-vous qu'ils fonctionnent correctement. Toutes les conditions
doivent étre remplies pour garantir le bon fonctionnement de votre machine. Les piéces et
équipements de protection endommagés doivent étre remplacés ou réparés correctement (par le
fabricant ou le revendeur).

» N'utilisez pas de machines dont les boutons et interrupteurs ne fonctionnent pas correctement.

» Ne gardez pas de liquides et de matériaux inflammables et combustibles a c6té de la machine et
des connexions électriques.

» Le nettoyage de la sciure et des déchets produits par la machine pendant le fonctionnement ne
doit pas étre effectué.



3. DESCRIPTION DE LA MACHINE

KP 120 est congu pour presser correctement les coins des profilés en aluminium et les monter les uns sur

les autres en les pressant hydrauliqguement. La machine fonctionne selon le principe de la pression
hydraulique

ACCESSOIRES STANDARD ACCESSOIRES OPTIONNELS

Les lames de pression de 1 jeu de 3 mm, Machine spéciale capable de presser
ljeude 5mmetljeude 7 mm de large jusqu'a 180 mm de hauteur de profilé
» 2 X pinces verticales pneumatiques » Ensemble de lames multi-réglables
» 2 x bras de support de profilé > E’nsgmble de Iamg ’de presse special
réglé selon le profilé
» 2clés Allen (4 et 5 mm) » Couvercle Supérieur
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3.1. Caractéristigues Générales

\4 Y VYVVVY

YV V VVV V

Principe de pression entierement hydraulique

Il dispose d'une table de machine en acier robuste et durable.

Systéme d'outil facilement réglable et montable en fonction de la forme et de la hauteur des profilés
L'avancement des vérins hydrauliques et la butée de profilé peuvent étre réglés avec un systeme
de regle millimétrique

La machine compléte son cycle de fonctionnement grace a deux pédales, pneumatique (pour les
pinces) et hydraulique (pour la pression).

Le processus de pression s'effectue grace aux tétes de pression hydrauliques qui se déplacent en
synchronisme les unes avec les autres.

L'équerre de centrage reste en position cachée en revenant au point de départ sous la table apres
la fin du processus de pression

Systéme de pompe hydraulique puissant (5 tonnes x 2)

Feuilles de polyamide pour protéger la surface du profilé

Grace au bouton « retour » du piston, il est possible de positionner les cylindres presseurs a
proximité de la piéce

Dimensions maximales du profilé pouvant étre combinées : H 130 x L 150 mm (standard)
et H 180 x L 150 mm (en option)

Hauteur d'Impression Maximale : H 114 mm (standard) et H 170
mm (en option).
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» La profondeur maximale du profil a presser avec la lame standard fournie avec la machine
(dimension A dans l'image ci-dessous) doit étre de 45 mm.

m
FIGURA- 12
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» Lorsque les profondeurs des surfaces a presser sont différentes les unes des autres, le pressage
peut se faire a 'aide d'une lame réglable. La différence de profondeur maximale qui peut étre faite
avec la lame standard (dimension B dans I'image ci-dessous) doit étre de 15 mm.

I
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» Taille intérieure minimale du cadre pouvant étre assemblé 200 mm

FIGURA- 14

158
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>

>

Le transport doit étre effectué par du personnel qualifié uniquement. ||Hpo|;1-m.|1-

La machine doit étre transportée par levage avec un équipement approprié (sans toucher le sol
pendant le transport).

Sauf demande contraire du client, la machine sera livrée avec un emballage en bois.

Les parties mobiles de la machine doivent étre fixées avant d'effectuer le transport.

Les dimensions et le poids de la machine sont indiqués sur la fiche technique.

Afin d'obtenir une plus grande stabilité lorsque vous suspendez la machine en cas de déplacement,

suspendez-la par le bas. Déplacez la machine sans la secouer par des mouvements lents. Veillez
a prendre soin des personnes se trouvant dans des endroits dangereux.



5. INSTALLATION DE LA MACHINE 160

5.1. Préparation

» La taille de la machine et les mesures de poids, d'aprés la fiche technique. Le sol, ou la machine
sera placée, doit étre plat, suffisamment solide pour supporter le poids de la machine.

» La machine doit étre située a env. 50 cm de la paroi arriére.

» Vous pouvez équiper la balance de la machine de contreforts réglables (FIGURE-4 NO 5) dans la
partie inférieure.
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5.2. Connexion A Une Source D'alimentation

» Connexion électrique doit étre effectuée par un électricien agréé.
» La prise de courant doit étre adaptée a la prise de la machine.
» Branchez la fiche de la machine sur une prise mise a la terre.

» La tension secteur de la machine doit étre utilisée a la valeur indiquée dans la section des
spécifications techniques ou sur I'étiquette d'identification de la machine.

» Faites attention a la tension secteur. La tension de la source de courant doit étre conforme aux
données figurant sur I'étiquette de la machine. De plus, le dispositif de protection contre les
courants forts (fusible) approprié doit étre utilisé pour protéger l'installation de cablage contre les

Aconditions de court-circuit ou de surcharge.

» Unrelais de courant résiduel (RCD) approprié doit étre utilisé pour la protection contre les contacts
dans la ligne secteur ou la machine est alimentée en électricité. (30 mA est recommandé.)

» Une fois la connexion électrique établie, la machine doit étre utilisée au ralenti et il doit étre contrélé
si les sens de rotation des outils de coupe sont corrects ou non et si le sens de rotation est incorrect,
une connexion appropriée doit étre établie.

» Une connexion d'alimentation pneumatique (le cas échéant) doit étre effectuée.
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» Levage, l'installation et la maintenance électrique de la machine ne doivent étre effectués que par
du personnel qualifié.

» La maintenance de routine et la maintenance programmée doivent étre effectuées par du
personnel qualifié aprés avoir d'abord débranché la machine.

» Assurez-vous que la machine a été nettoyée, testée et entretenue avant de commencer a I'utiliser.

» Vérifiez régulierement les dispositifs de sécurité, le cable d'alimentation et les piéces mobiles.
N'utilisez pas la machine avant d'avoir remplacé les dispositifs de sécurité défectueux ou les piéces
défectueuses.

» Ne remplacez jamais les outils de coupe avant de les débrancher.

» Tenez les corps étrangers éloignés de la zone de travail de la machine, éloignez-

fi fi vous des piéces mobiles de la machine.

> Ne travaillez pas sur la machine en retirant les piéces de protection.

Les données de sécurité ont été définies ci-dessus. Afin d'éviter des dommages
physiques ou des dommages a I'équipement, veuillez lire attentivement les consignes
de sécurité et conserver le manuel toujours dans un endroit facilement accessible! ...
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7.1. Préparation

» Nettoyez et séchez la table des graisses.

» Nettoyez toutes les surfaces de la machine des copeaux et des particules étrangéres.
Utilisez des lunettes pour vous protéger.

En choisissant des couteaux de pressage appropriés pour le profil en aluminium (couteaux fournis
par le fabricant avec la machine d'une épaisseur de 3,5 et 7 mm), fixez-les correctement au couteau
de connexion plus maigre (FIGURE-3 NO 30). Les fentes de couteau peuvent étre utilisées comme
couteau simple ou double selon la hauteur et les spécifications du profil en aluminium.

Contrélez les couteaux de sertissage contre la corrosion, la distorsion et les fractions. Si les
couteaux a sertir sont endommageés, changez-les.

Placer le profil en aluminium a 90° de fagon a ce qu'il s'appuie sur l'arriere plus mince. Utilisez la
vis de réglage de la hauteur pour régler la hauteur la plus mince arriére en fonction de la hauteur
du profil en aluminium FIGURE-3 NO 15 (a l'aide d'une clé Allen de 5 mm).

Veérifiez que les profilés en aluminium se penchent vers l'arriere le plus fin et que les pinces
pressent bien le profil.

Tournerle volant sur le chassis (FIGURE-4 NO.170) manuellementdans le sens antihoraire afin de
retirer le groupe de centrage du profil (FIGURE-4 NO.197) du centre de la machine vers l'arriére.
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» En cas d'utilisation d'un profilé en aluminium avec une dimension étroite, approchez le profil arriére le
plus incliné (FIGURE-3 NO.12) vers le centre de la machine en utilisant I'échelle (FIGURE-3 NO.13)
dessus.

Ne pas traiter le profil avant de serrer correctement la piéce a usiner! ...
7.2. Fonctionnement

» Le processus est expliqué ci-dessous. De plus, vous pouvez regarder une vidéo de démonstration sur
Internet.

»  Mettez l'interrupteur de démarrage du systeme sur «1».

FIGURA- 15

»  Tirer le piston de centrage jusqu'au point final vers I'arriére en tournant le volant vers la gauche.

> Insérez les clés d'angle dans le profil.
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FIGURA- 16

» Mesurez la distance entre le point, ou le couteau a sertir entre en contact avec le profil, et le point
de sertissage de la clé d'angle comme indiqué sur l'image ci-dessus.

» Lavaleur de mesure mesurée avec un pied a coulisse doit étre ajustée sur le réglage de sertissage
des couteaux de sertissage droit et gauche a I'arriére. La méme valeur de 35,5 mm, mesurée avec
un pied a coulisse, doit étre vue exactement sur la regle comme indiqué sur l'image ci-dessus.

exactement sur la méme valeur de mesure. Sinon, un couteau a sertir appliquera moins

f REMARQUE: Le réglage des deux couteaux de sertissage (tétes) doit étre réglé
ou plus de force de sertissage que l'autre.
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FIGURA- 17

» Le support du profil arriére doit étre réglé pour la méme valeur de mesure, qui a été mesurée avec
un pied a coulisse.

» Ajustez la hauteur du support du profil arriere en fonction du point de sertissage des couteaux a
sertir.
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FIGURA- 18

Appuyez le profil contre le support dorsal et ajustez les pinces supérieures pour qu'elles serrent le
profil.

Placez le profilé sur la table de la machine et activez les pinces supérieures en appuyant sur la
pédale gauche.
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FIGURA- 19

» Pendant que le profil est serré, desserrez le support de profil arriere et amenez-le vers 'avant en
position de repos.

» Ajustez la hauteur du support du profil arriere de maniére a ce qu'il n'interfére pas avec les
couteaux de sertissage et réglez-le sur un point situé a l'arriére du profil.
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FIGURA- 20

» Ajustez la hauteur de la plaque inférieure de la piéce de centrage en fonction de l'intérieur du profil,
comme indiqué sur l'image ci-dessus.

» Ajustez la hauteur de la plaque supérieure de la piece de centrage en fonction de l'intérieur du
profil, comme indiqué sur l'image ci-dessus.
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FIGURA- 21

» Pendant que le profil est serré, appuyez lentement la piéce de centrage contre l'intérieur du profilé
sans appliquer trop de pression a l'aide du volant.

» Penchez les piéces en plastique de guidage rondes droite et gauche sur la table de la machine,
qui assurent un positionnement facile du profil, contre le profil et serrez-les.
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L

FIGURA- 22

» Ajustez la hauteur des couteaux de sertissage inférieurs, droit et gauche en fonction du point de
sertissage sur le profil puis serrez-les.

» Ajustez la hauteur des couteaux de sertissage supérieur, droit et gauche en fonction du point de
sertissage sur le profil, puis serrez-les.
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FIGURA- 23

» Notez les valeurs du support du profil arriere sur la régle par rapport aux mesures définies.

» Notez les valeurs de hauteur des couteaux de sertissage en fonction de la mesure définie sur la
regle.
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FIGURA- 24

» Notez les valeurs sur la régle, que vous avez ajustées pour les couteaux a sertir.

» Lorsque vous travaillez avec ce profil, la machine sera préte a fonctionner en réglant les valeurs
notées.

REMARQUE: lorsque le pressage est en cours, la force de pression sur chaque unité est
de 5000 kg et le mouvement des unités de pressage est de 65 mm! ...
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7.3. Bouton De Retour

» Du piston Le bouton «Retour du piston» vous permet de PISTON RETURN
positionner les cylindres de la presse a proximité de la piéce a
usiner. Ainsi, il peut étre enregistré a partir du temps de travail.

7.4. Unité De Systéeme

» Hydraulique La pression de service hydraulique est réglée a 80 bars par le producteur. (Mais elle
peut étre augmentée ou diminuée selon les spécifications du profil en aluminium. La pression
maximale est de 100 bars. Voir Spécifications techniques) La

» Pression de I'huile hydraulique peut étre augmentée en tournant la vis avec une clé Allen de 5 mm
dans le sens des aiguilles d'une montre direction; au contraire, il peut étre diminué en tournant
dans le sens inverse des aiguilles d'une montre (FIGURE-11)

commande mobile contrélant les pistons doit étre enfoncé tout en inspectant la pression

: REMARQUE: Pour contréler la pression d'huile, le piston de la pédale sur I'unité de
a travers le manomeétre! ...

» lly adeux vannes sur le dessus du systéme hydraulique. Parmi ceux-ci;
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» Fonction de la vanne Y3; Fournit le mouvement vers l'avant des pistons. (FIGURE-10)

» Lors du remplissage d'huile hydraulique a l'intérieur du réservoir d'huile, tournez les schalters
principaux en position OFF et retirez le robinet de remplissage d'huile comme illustré a la Figure
10 en tournant; tapez I'huile hydraulique. Inspectez le niveau d'huile pour contréler I'huile a
l'intérieur du réservoir (FIGURE-10)

» Lorsque le réservoir d'huile de l'unité du systéme hydraulique est complétement vide, il en faut
environ. 30 litres d'huile. Le fabricant du systéme hydraulique recommande d'utiliser 32 CST
Viskozite HUILE HYDRAULIQUE.

REMARQUE: Afin de contrdler le niveau d'huile, inspectez le niveau d'huile apreés le
|IMPDRTANT remplissage dans le réservoir. Le niveau d'huile doit étre compris entre min. et max!
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Y3 Valve

Adjust Pressure Screw]

[Oil Level Indicator

FIGURA- 25
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8.1. Maintenance

>

>

Débranchez les connexions électriques et pneumatiques (le cas échéant) de la machine.

Nettoyez toutes les surfaces de la machine des bavures, copeaux et corps étrangers. Si la machine
n'est pas utilisée pendant une longue période, lubrifiez les endroits non peints avec une huile antirouille.

Lors du nettoyage de la machine, n'utilisez pas de matériaux susceptibles d'endommager la peinture.

Vérifiez que I'outil de coupe n'est pas usé, plié et cassé. Si l'outil de coupe est endommagé, remplacez-
le.

Il convient de vérifier, avant d'utiliser I'outil de coupe, qu'il est correctement monté, qu'il ne présente pas
de faux-rond et en faisant tourner la machine au ralenti. Evitez d'utiliser des outils de coupe
endommageés ou fonctionnels.

En cas d'émoussement des dents de l'outil de coupe, remplacez-les immédiatement par un outil
neuf/affaté.

Faites I'affitage avec des machines a affiter appropriées, en tenant compte des valeurs angulaires de
I'outil de coupe.

Une fois la journée de travail terminée, I'énergie résiduelle restant dans le systéme pneumatique est
évacuée par les piéces de décharge des composants pneumatiques. Aucune intervention de I'opérateur
n'est requise.

Il n'y a plus d'énergie dans le systéme hydraulique. (Il n'est pas déchargé.)
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8. MAINTENANCE, SERVICE ET REPARATION

8.2. Réglez La Pression D'air (Systémes Pneumatiques).

» Tirez la soupape de réglage de la pression vers le Basing ayar vanasi

haut. Réglez la vanne de réglage a la valeur
souhaitée sur le manomeétre en la tournant dans le
sens horaire ou antihoraire. Verrouillez ensuite la
vanne en appuyant dessus.

Réglez la pression d'air entre 6 et 8 BAR. Si la
pression dair tombe en dessous des valeurs
indiquées, les accessoires fonctionnant avec une
puissance pneumatique ne fonctionnent pas.

L'unité de conditionnement accumule I'eau dans l'air
dans le récipient de collecte afin qu'elle
n'endommage pas les composants pneumatiques. A
la fin de la journée de travail, vider I'eau accumulée
en ouvrant la vanne d'évacuation d'eau sous le
récipient de collecte.

Pour mettre de I'huile dans le réservoir d'huile, retirez
le réservoir en le tournant. Les huiles recommandées

Fressure adjustment
Perynupoeka gaeneHna —=
Réglage de la pression

Ajuste de presidn
Jazaall ffaaas

Manometre
Manometer
MaHomeTp
Manométre
Mandmetro
Jj_o 3_'|L_n_|||

Su tahliyesi
Water discharge
Pacxog sofwl
Décharge d'eau
Descarga de agua———=

DLe.n“ r.'n.])a..:j
Yag deposu
Qil depaot
HedTtehaza
Deépft d'huile
Depdsito de aceite
eaa 3l Fagiua

par le fabricant sont; TELLUS C10/BP ENERGOL HLP 10/MOBIL DTE LIGHT / ESSENCE OFiSi

SPINDURA 10.
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YILMAZ MAKINE SANAYI ve TICARET A.S. garantit que toutes ses machines sont testées avant expédition et fabriquées
conformément aux normes internationales et se réserve le droit d'apporter des modifications a ses produits sans préavis.

Général;

>

YV VVY

Les conditions de garantie s'appliquent uniquement pendant le temps de travail de la machine et les périodes de
garantie spécifiées dans les propositions de vente.

Les périodes de garantie sont basées sur la période de travail de 8 heures par jour (1 équipe).

Il peut y avoir des retards «jours fériés» dans les services et les expéditions de piéces de rechange.

Yilmaz Makina n'est pas responsable des retards causés par Cargo dans les expéditions de piéces de rechange.
L'installation et la formation des machines nécessitant une installation doivent étre effectuées par des services
agréeés ou par un technicien de machines Yilmaz.

Couverture de la garantie;

>

Toutes les pannes d'usine (machine Yilmaz) causées par des erreurs de production et des remplacements de
pieces défectueuses sont effectuées gratuitement. Seuls les frais d'expédition de la piéce (fret, douane, etc.) sont
facturés au client.

Si un défaut ou une piéce défectueuse de la machine est remplacé a sa place par notre personnel de service
technique, les frais de transport, d'hébergement et de fonctionnement du personnel de service appartiennent au
client.

Méme si la machine est couverte par la garantie, le service et I'expédition des piéces ne sont pas garantis en cas
d'erreur de l'utilisateur. Par conséquent, les frais de transport, d'hébergement et d'indemnité ainsi que les frais de
service sont a la charge du client.

Méme si la machine est couverte par la garantie, les frais de transport, d'hébergement, d'exploitation et de service
sont a la charge du client lors du déménagement de la machine dans l'atelier ou du transport de la machine vers
une autre installation.
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La garantie ne couvre pas les dommages résultant des erreurs suivantes;

YVVYVYY

A\ 74

YV V

Non-respect des régles énoncées dans la notice d'utilisation,

Dysfonctionnements résultant de fluctuations de tension et de tension incorrectes, d'un manque de phase, d'une
surtension ou d'une basse tension et d'une installation électrique incorrecte,

Problémes causés par un manque de mise a la terre dans l'installation électrique,

Panne résultant de la non-utilisation de sécheurs d'air dans les produits pneumatiques,

Les défauts dus a la température ambiante de la zone de travail (température extérieure + 4° C a + 40° C),
Problémes résultant du non-nettoyage de la machine,

Le non-respect de la maintenance obligatoire spécifiée dans le manuel de I'utilisateur doit a temps a Yilmaz
Machinery ou aux services autorisés,

Mauvaise utilisation ou non utilisation de la machine a des fins de conception

En dehors des limites de la machine spécifiées dans le manuel d'utilisation ou le document technique (tailles de
profil, outillage, etc.),

Utilisation d'outils d'usinage et de porte-outils de mauvaise qualité et non adaptés a la piece traitée,
Electrique-pannes de piéces électroniques (causées par une tension incorrecte),

Problémes pouvant survenir suite a une entrée de données incorrecte de la part de l'opérateur ou a des données
incorrectes provenant de programmes d'optimisation,

Les dommages pouvant survenir lors du déménagement au sein de I'atelier ou lors du déplacement de la machine
vers une autre installation,

Catastrophes naturelles (foudre, incendie, inondation, etc.) ou le contact de l'eau ou de la neige avec
I'environnement dans lequel se trouve la machine ou avec la machine elle-méme,

Problémes résultant du non-respect des instructions de la section d'installation de la machine du manuel
d'utilisation,

Les consommables usés en cours d'utilisation (fraisage, scie, courroie, machine a charbon, rouleaux, protecteurs
transparents, plaques de protection) et les produits devant étre changés lors de I'entretien périodique (roulement,
courroie, huile, rouleaux, etc.) ne sont pas couverts par la garantie.

Défauts non causés par la machine elle-méme ou ses puces,

Dysfonctionnements causés par d'autres erreurs de I'utilisateur,
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