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1. GUVENLIK UYARILARI VE ONLEMLERI

Bu teknik dokiimantasyondaki talimatlara uyulmamasi nedeniyle makinede meydana gelen hasarlara iliskin
her tarlG garanti talebi reddedilir.

Onceden izin alinmaksizin, fotokopi dahil herhangi bir yéntemle bu dokiimanin kismen veya tamamen cogaltiimasi yasaktir;
bu, sirket ici veya egitim amach kullanim icin de gecerlidir.

Orijinal kilavuz italyanca olarak yayimlanmistir ve bu talimatlar

“original instructions”.

1.1 GiRiS

Bu teknik dokiimantasyon, onarilacak parcaya baglanabilen portatif delik isleme makinesine iliskindir;
Unite, italya'da ELSA s.r.l. tesislerinde gelistirilmis, patentlenmis, tasarlanmis ve uretilmistir; Loc.

La Petrizia S.S. 106, 88050 Sellia Marina (CZ) ITALY.

Ekindeki teknik dokiimantasyonla birlikte bu kilavuz, ilgili oldugu ekipmanin

ayrilmaz bir parcasini olusturur.

Uriiniin kurulumundan, kullanimindan veya baska herhangi bir sekilde kullanilmasindan 6nce, bu kilavuzun icerigi dikkatlice
okunmaldir; belgenin icerigi veya bélimleri operator icin yeterince agik degilse ya da anlasiimiyorsa,
Urtn herhangi bir sekilde kullanilmadan 6nce ELSA s.r.l. firmasina basvurulmalidir.

Bu belgede yer alan talimatlar, delme makinesinin kullanimindan, kurulumundan

ve bakimindan sorumlu operatére yoneliktir ve Griintin dogru ve glvenli kullanimi icin gereken tim bilgileri
vererek kullaniclya destek olmayi amaclar; kilavuz, bakim, gutivenlik ve yedek parcalara atifla, ekipmanin
teknik ve islevsel yénlerine iliskin tim bilgileri igerir.

Delme makinesinin bu kilavuzda belirtilmeyen veya agiklanmayan yéntemlerle her tarlt kullanimi
uygunsuz ve hatali sayilir; firma, bundan dogdacak kisi veya esya hasarlarina iliskin her tirlG sorumlulugu
reddeder.

Firma, gerekli gorurse, 6nceki sirimlerin gincellendigini bildirme yukimltligld olmaksizin, bu belgenin
iceriginde ve Grlndn teknik 6zelliklerinde esash olanlar dahil degisiklik yapma hakkini sakli tutar,
bunu bildirmek zorunda dedgildir.

Bu belgede yer alan cesitli resimler, fotograflar ve teknik ¢izimler, makinenin donanimini olusturan
parcalardan farkh olabilir.
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1.2 BELGELERIN SAKLANMASI

Bu kilavuz kullaniciya teslim edilmeli ve gerektiginde her an basvurulabilecek sekilde glvenli
bicimde saklanmalidir. Kullanim ve bakim talimatlari daima makine ile birlikte tutulmalidir.

1.3 SYMBOLS USED

Delme makinesinin dogru kullanimini ve bakimini saglamak igin, bu talimatlarda yer alan givenlik
uyarilarina uyulmalidir. Asagida, metin boyunca kullanilan sembollerin listesi ve aciklamasi verilmistir:

Tehlike! UYARI yazisiyla birlikte kullanilan bu sembol, gavenlik talimatlarina
uyulmamasinin kisinin givenligini riske atacagi 6lcide 6zel dikkat gdsterilmesi
gerektigini belirtir.

>

WARNING!

Tehlike! DIKKAT yazisiyla birlikte kullanilan bu sembol, gercek bir tehlike bulundugu
6lclde dikkat gosterilmesi gerektigini belirtir. Belirtilen 6nlemlere uyulmadigi takdirde
tehlikeli durum kazalara ve ciddi yaralanmalara yol acabilir.

Tehlike! TEHLIKE yazisiyla birlikte kullanilan bu sembol, ciddi bir tehlike bulundugu
6lcide azami dikkat gdsterilmesi gerektigini belirtir. Belirtilen dnlemlere uyulmadigi
takdirde tehlikeli durum kazalara, ciddi yaralanmalara ve 6lume yol acabilir.

> >

TEHLIKE!

Tehlike! Elektrik bosalmasi
nedeniyle 6l1Um tehlikesi.

Tehlike! Urlin ve cevre icin potansiyel tehlike arz eden
durumlar.

Tehlike! Guriltiye maruz kalma nedeniyle
potansiyel tehlike arz eden durumlar.

Tehlike! DUz ylUzeylerde kayma ve dlisme kaynakli, potansiyel olarak
tehlikeli durumlar.

Tehlike! Hareketli parcalarin bulunmasindan kaynaklanan mekanik riskler, vicut
bélimlerinin kesilmesi veya ezilmesi nedeniyle potansiyel olarak tehlikeli durumlar.

> B> > B

o
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Tehlike! Mekanik risklerden, kiymik firlamasindan kaynaklanan
potansiyel olarak tehlikeli durumlar.

P>

PROIEZIONE SCHEGGE

Tehlike! Termal risklerden, yanma ve haslanmalardan
kaynaklanan potansiyel olarak tehlikeli durumlar.

P>

ALTA TEMPERATURA

Tehlike! Acik alevlerin veya hem elektriksel hem elektrostatik kivilcim Uretebilen
alevlerin bulunmasindan kaynaklanan potansiyel olarak tehlikeli durumlar. Kararsiz
ve reaktif maddelerin yanici buhar veya tozlarinin ya da patlayici malzemelerin
bulundugu ortamlarda calisma. Gaz tuplerinin bulunmasi, tasinmasi ve depolanmasi.

p>

MATERIALE INFIAMMABILE

A A Tehlike! Tek basina veya birlestiginde sagliga zararli gaz, buhar, sis, aerosol ve
benzerlerinin olusmasina yol acabilen malzeme, madde ve Urunlerle elle veya 6zel
GAS cihazlarla yapilan soguk ya da sicak ¢calismalarda.

Tehlike! Bu sembol, patlama riski

@ bulundugunda kullantlir.

PERICOLO D'ESPLOSIONE

Not! Kullaniclya y6nelik 6neriler ve
talimatlar.

Yasak! Bu sembol, uygunsuz sayilan bir islemi veya davranisi
yasaklamak icin kullanilir.

1.4 TANITIM PLAKASI

Asagida, Uretilen her delme makinesinin gévdesinde, makinenin disinda acikca gorilebilir bir konumda
bulunan metal tanitim plakasinin gorseli verilmistir.

Plaka hicbir sekilde sokiilmemeli veya
uzerinde degisiklik yapilmamahdir.

Elsa S.r.l. Localita La
Tel: (+39) 0961 96 28 54 - Fa)
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1.5 GENEL GUVENLIK HUKUMLERI

Bu dokiimanda yer alan bilgiler nitelikli personel icin hazirlanmistir ve hicbir sekilde 6zel
gavenlik kurallarinin ve davranis kurallarinin yerine gecmez. Bu dokimanda belirtilen
hikimler, ekipmanin kullanildigi tlkelerde yurtrlikte olan mevzuata gére glvenlik
yOnetmelik ve standartlarinin icerigi ile birlikte ele alinmalidir. Ayrica, glvenlikten sorumlu
kisi, ekipmanin yalnizca bu amac icin egitilmis nitelikli personel tarafindan depolanmasini,
kurulmasini, bakiminin yapilmasini ve onarilmasini gtivence altina almalidir. EKipmanin
belirli bir tesiste, ortamda veya kurulum alaninda kullanilip kullanilamayacagini, riskleri
dikkatle degerlendirdikten ve yurirlikteki yasalara uygun olarak tehlikelerin varligini analiz
ettikten sonra belirlemek operatérin sorumlulugundadir.

1.6 OZEL GUVENLIK HUKUMLERI

Operator, bu kilavuzda yer alan talimatlarn dikkatle okumali ve icerigini dnceden okumadan hig
kimsenin

ekipmani kullanmamasini saglamalidir;

Ekipmani kullanirken operatér, makineden en az 1 m mesafede yan tarafta konumlanmali ve her
ayar islemi icin kol ile donatilmis ilgili kumanda Unitesini kullanmalidir; makine calisir
durumdayken

parca Uzerinde her turli muayene, kontrol ve testin yapilmasi

kesinlikle yasaktir;

Operator, acil durumda makinenin calismasini derhal nasil durduracagini

bilmelidir (bkz. paragraf 2.3.7);

Ekipmani kullanirken, hareketli parcalara dolanmayi dnlemek icin koruyucu tulum veya
vicuda oturan giysi giyin;

Ekipmani kullanirken yuzUk, bilezik ve benzeri metal esyalar takmayin;

Ekipmani kullanirken bol giysi giyilmesi kesinlikle yasaktir;

Hareketli mekanik parcalara dolanma riskini dnlemek icin kullanicinin saci ya kisa olmal

ya da arkadan toplanmalidir;

1.8 paragrafinda belirtilen talimatlara uygun olarak is kazasi koruyucu giysisi giyin;

Calisma tezgahi yiksekliginde ortalama en az 750 lux dederinde yapay Isik

kosullarinda calisin;

Ekipmani temiz tutun;

Ekipmanin baglanmasini saglayan mekanik tertibatlarin dogru sekilde

kuruldugundan emin olun;

Her bakim, muayene veya diger islemler icin besleme devresini, yururltkteki teknik
mevzuatta tanimlanan yontemlere gore izole edin;

Ekipmanin, etkin bir topraklama baglantisi ile elektrik sebekesine baglandigindan

emin olun; 1.7 paragrafinda belirtilen 6zelliklere sahip bir yalitim ve koruma cihazi

takin;

Ekipmani elektrik kablolarindan ve engellerden givenli bir mesafeye kurun; uyulmasi gereken
asgari mesafeleri dikkatle degerlendirin;

Koruma veya guvenligi saglamakla gorevli tim mekanik ve elektrikli parcalarin kontrol
edildiginden ve etkin bicimde bakiminin yapildigindan emin olun;

Motor slriict kartlarindaki ayarlari degistirmeyin ve kurcalamayin;

Klemens bloklarinda Uretici tarafindan belirtilenler disinda baglanti yapmayin;

Sayisi ve teknik 6zellikleri yUrurlikteki mevzuata uygun yangin séonduriculerin bulundugu

bir ortamda calisin;

Kullanici, kurulum ortaminin ekipmanin koruma sinifiyla uyumlu olup olmadigini ya da
“ylksek riskli ortam” sinifina girip girmedigini 6nceden dederlendirmelidir;

Elektrikli parcalar Gzerindeki tim midahaleler, ekipmanin enerjisi kesilmis halde yapilmahdir.
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1.6.1 ARTIK RiSKLER HAKKINDA BIiLGILER

WARNING!

Bu paragrafta belirtilen hikimlere uyulmasi ve makinenin tasarimina dahil edilmis koruyucu
onlemler gerekli sayilmalidir; ancak guivenligi givence altina almak icin tek basina yeterli
degildir. Asagidaki kaynakl potansiyel olarak CIDDI tehlikeler icin azami dikkat gereklidir:

asagidaki gibi mekanik riskler:
* isleme asamasinda metal kiymiklarin firlamasi;
* Dénen parcalara dolanma nedeniyle sikisma;

* Do6nen parcalara dolanma nedeniyle kesilme;

* Darbe ve carpmalar;

¢ Zeminde kayma.

asagidaki gibi elektriksel riskler:

* Dolayli temaslara karsi korumanin bulunmamasi veya yetersiz olmasi nedeniyle elektrik garpmasi.

asagidaki gibi termal riskler:

* Sicak parcalara temas nedeniyle yanma ve haslanma.

1.6.2 KULLANIM VE TASIMA SIRASINDA STABILITE

TEHLIKE!

KULLANIM Destekleri secilen ylzeye sabitlerken dikkat edin; baglantinin strekli kdse
kaynagi (Eurocode 3) ile yapilmasi gerekebilir ve kdse kaynaklari, makinenin ve takilan
donanimin agirhgindan kaynaklanan kesme ve egilme momentine gére
boyutlandiriilmalidir. Makine, yatay, dikey ve her durumda egik eksenli delikler ve
bosluklar lGzerinde calisacak sekilde tasarlanmistir. Vidali baglantilarin dogru sekilde
sikildigini kontrol edin. Sabitleme ve baglanti parcalarinin dismesi veya kazara ayrilmasi
ciddi yaralanmalara yol acabilir.

TASIMA SC serisi delme makinesi, dahil olan tim bilesenlerle birlikte, 2-3 arasinda
degisen sayida ahsap sandiktan olusan ambalajla teslim edilir. Her sandigin kutlesi
44.5 kg ile 96 kg arasindadir. Iceride delme makinesi, sabitleme vidalariyla sandiga
tutturulan 6zel bir kizak Gzerine yerlestirilmistir. Sandiklar ahsap tasiyici ayaklarla
donatilmistir ve her zaman devrilmeden tasinmalidir. Beyan edilen agirlik nedeniyle
sandiklar asla elle tasinmamalidir. Tasima sirasinda ytksekten dismeler veya darbeler
ciddi riskler olusturur.
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1.6.3 MAKINENIN GUVENLI KOSULLARDA BLOKAJDAN CIKARILMASI

Kullanim sirasinda ekipman, asagidaki nedenlerle blokaj yapabilir veya beklenmeyen bir ariza ile karsilasabilir:

Mekanik; islenen parcanin capina ve mekanik dzelliklerine gore yanlis kesme
parametresi ayarlari, asiri mekanik yuk nedeniyle delme makinesinin istenmeyen
sekilde blokaj yapmasina neden olabilir.

TEHLIKE!

Bu durumda operatér sunlari yapmahdir:

stop/acil durum digmesini kullanarak ekipmanin calismasini derhal kesin;

paragraf 1.7'ye gore, cihaz GUzerinden makinenin besleme devresini ayirin;

kesici ucu islenen parcadan ayirmak icin 6zel el carkini kullanarak manuel ilerleme
sistemini

calistinin;

Makinenin icindeki mekanik parcalarda ariza siphesi nedeniyle blokaj varsa, asagidaki
gibi ilerleyin:

Stop/acil durum digmesini kullanarak ekipmanin calismasini derhal kesin;

Paragraf 1.7'ye gore, cihaz lUzerinden makinenin besleme devresini ayirin;

Kumanda Unitesi ile delme makinesinin klemens blogu arasindaki baglanti kablosunu
sokln;

Govde icindeki mekanik parcalara erismek icin makine gévdesinin tamamini demonte edin.

Elektriksel;

Asagidaki listedeki tim durumlarda, besleme devresi ayrilmadan énce herhangi bir
islem

yapilmasi kesinlikle yasaktir.

besleme sebekesinden glc¢ gelmemesi;

asirt akim korumasinin devreye girmesi;

déndidrme motorunun elektrikli kisminda ariza;

déndirme motorunun siricu sisteminde ariza;

kusurlu baglanti nedeniyle glic devresinde elektriksel streklilik olmamasi;

1.7 KORUMA VE AYIRMA CIiHAZININ OZELLIKLERI

Ayirma cihazi bu durumda, esnek bir kablo Gzerinden fis/priz glic kombinasyonu ile temsil edilir. Ayirma
cihazi, IEC 60947-2 ile uyumlu ve asagidaki korumay!i saglayabilen otomatik bir ayirma salterinden
olusan bir manevra cihazi ile kilitlenmelidir:

Asiri akim korumasi;
Kisa devre korumasi;
Dolayli temaslara karsi koruma.

Nominal devreye girme akimi IN 16 A olan ve kesme glcl PCU, montaj noktasindaki 6ngoérilen kisa
devre akimindan az olmayan iki kutuplu bir cihaz kullanilmahdir (faz ve nétr iletkenin ayrilmasi).
Dolayli temasa karsi koruma bakimindan, gicg, In=0.03 A olan bir diferansiyel akim cihazi kullanilarak
otomatik olarak kesilmelidir; bu cihaz strekli bilesenli hata akimlarini taniyabilmelidir (diferansiyel tip
B). Koruma cihazlarinin yukarida belirtilen 6zellikleri, 230 V - 50 Hz besleme ve TT tipi elektrik sistemi
durumu icin gecerlidir.

110 V - 60 Hz besleme gerilimi ile kullanim durumunda, nominal devreye girme akimi IN 32 A olan bir cihaz
kullaniimahdir.

10
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1.8 KiSISEL KORUYUCU DONANIM

Operator, asagidakilerden olusan is kazalarina karsi koruyucu kiyafet giymelidir:
Maskeli koruyucu gozlik;

Koruyucu goézluk;

Kaynak maskesi;

Is glvenligi ayakkabisi (celik burunlu ve
delinmeye dayanikl);

Koruyucu eldiven;

Yuz maskesi;

Kulakhk veya kulak tikaci;

Vicuda tam oturan koruyucu tulum.

DIKKAT!

islemeden sorumlu kullanici, yukarida belirtilen kisisel koruyucu donanimlari “CE” isaretli ve ilgili Griin
standartlarina (ISO, EN) uygun olarak Uretilmis sekilde kullanmalidir. Yapilacak isleme veya ortam
kosullar gerektiriyorsa, kullanici ek gtivenlik 6nlemlerini degerlendirmeli ve ilave koruyucu kiyafet
giymelidir.

Yetkisiz personelin veya yukarida belirtilen gavenlik donanimlarini tasimayan
personelin makineye yaklasmasina izin verilmesi kesinlikle yasaktir.

1.9 KAYNAK ISLERINE OZGU GUVENLIK KURALLARI

birakir. Gézler, filtre caml 6zel kaynak g6zlUkleri ile korunmahdir. Vicut,

Ekipmanla yapilan dolgu kaynagi islemi, kullaniciyi ciddi ve 6zel risklere maruz
A uygun kiyafetle korunmahdir.

TEHLIKE!
Elektrik carpmasi

Makineyi kurun ve usuliine uygun sekilde topraklayin;
Gerilim altindaki elektrikli parcalarla temas etmemeye dikkat edin;
Calisma asamalarinda topraktan yalitilmis oldugunuzdan emin olun.

NN Duman ve gazlar
°

lyi havalandirilan bir ortamda calisin ve calisma alaninda asiri gaz
GAS birikmesini dnlemek icin 6zel hava emis sistemleri kullanin

Yangin riski « Hem elektriksel hem de mekanik kaynakli kivilcimlar olusabilir. Calisma
alaninda yanici malzeme bulunmadigindan emin olun ve sicak pargalarla temas sonucu
olusacak yaniklara karsi korunmak icin uygun koruyucu kiyafet giyin.

MATERIALE INFIAMMABILE

Patlama riski
Calisma alaninda basing altindaki kaplar, patlama riski tasiyan gaz veya buharlar
bulunmadigindan emin olun.

PERICOLO D'ESPLOSIONE

11
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1.10 ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK

Cihaz, CEI EN 61000 standardina uygun olarak tasarlanmis ve uretilmistir; class A - type Il olarak
siniflandiriimistir. Endistriyel ortam disindaki ortamlarda kullanilmasi halinde ELSA s.r.l., Grinin
elektromanyetik uyumluluk gereklilikleri konusunda higbir sorumluluk kabul etmez.

1.11 AIRBORNE NOISE EMISSION

S6z konusu makinede fiilen 6lcillen ses basinci ve ses glicl seviyeleri asadida verilmistir: o
Calisma yerlerinde A-agirlikli esdeder sirekli ses basinci seviyesi: 87.3 dB(A); * Esdeder
surekli agirlikh ses basincinin maksimum degeri: 88.3 dB(A); « Makinenin yaydigi ses gici
seviyesi: 85 dB(A).

1.12 REFERANS STANDARTLAR

Delme makinesi, konuya iliskin asagidaki AB direktiflerine uygun olarak kendi tesislerinde tasarlanmis
ve Uretilmistir: 2006/42/EC-2004/108/EC-2011/65/EU. Uygunlugu glvence altina almak icin asagidaki
harmonize mevzuat ile bunlari izleyen standart ve hikimler uygulanmistir: .
EN60745-1:2009+A11/2010; EN 60745-2-2:2010; EN 55014-1/A2:2011; EN 55014-2/A2:2008. Urinun
tasarimi ve Uretimi icin referans alinan teknik standartlar asagidadir: UNI EN ISO 23125:2012 - UNI ISO
230-5:2010 - UNI ISO 8525:2009 - UNI EN I1SO 22829:2008 - CEI EN 60204-1 - CEI EN 61000.

2. TEKNIK OZELLIKLER

2.1 GENEL Kilavuzun bu bolimu, ELSA s.r.l. tarafindan Uretilen delik isleme (line boring) makinesinin
teknik tanimini verir. Urldn, elektrikle calisan doner bir makinedir; eksenel simetrik bosluklarin icinde
talas kaldirma ve/veya dolgu kaynagi islemini stirekli olarak veya boélimler halinde gerceklestirir.
Makine, islevlerini saftlar Gzerinde delik isleme, dolgu kaynagi ve kilavuz cekmeye, ayrica
yuzeylerde alin tornalamaya genisleten bir dizi kit ile donatilabilir. Yukarida belirtilen teknolojik
islemler, 6zel talep ve ihtiyaglara gére ¢ok siki boyut toleranslariyla (tipik olarak H7)
gerceklestirilebilir. Makinenin kendine 6zgu yani, kagultilmus 6lculeridir; bu sayede tasinmasi
kolaylasir ve onarimlar dogrudan sahada yapilabilir. Is makinesi sektériinde en tipik uygulamasi,
mekanik ekskavatorlerin onarimidir; 6zellikle kova pimi yatak deliklerinde. Asagida gosterilen cesitli
goéruntller, fotograflar ve teknik resimler, makinenin donanimini olusturan parcalardan farkl olabilir.

2.2 MAKINE TANIMI

ELSA s.r.l. tarafindan Uretilen delik isleme makinesi, elektrikle
calisan doéner bir makinedir; takim tutucu mil iki serbestlik
derecesine sahiptir: donme ve ilerleme; s6z konusu hareketler,
iki ayr tahrik motoru kullanilarak birbirinden bagimsiz olarak
yonetilir. Ozetle makine su islevsel gruplara ayrilabilir:

elektrikli calisma;

dogru akim elektrik motorlu ilerleme sistemi;
2/4 aktarma oranli dénme motoru;

mekanik tahrikli aktarma organlari;

baglama sistemi;

dolgu kaynagi icin verilen bilesenler;

12



2.3 TEKNIK VE BOYUTSAL OZELLIKLER

Uretimdeki her modelin teknik 6zellikleri asagida
verilmistir. Tim dlculer milimetre cinsindendir.

2.3.1 OLCULER

Image 2.1, uretimdeki her modelin élculerini gosterir.

Aelsa’

Super Xtrafactory Devices

Image 2.1, uretimdeki her modelin dlciilerini gosterir.

MODEL A B C D E|F |G
Supercombinata BASIC 240 | 130 | 380 | 320 | 627 | 680 | 108
Supercombinata EASY 240 | 130 | 380 | 320 | 627 | 680 | 108
Supercombinata EASY Compact 240 | 130 | 380 | 320 | 480 | 550 | 108
Supercombinata SC1 240 | 130 | 380 | 320 | 627 | 680 | 108
Supercombinata SC2 240 | 130 | 380 | 320 | 627 | 680 | 108
Supercombinata SC2 Compact 240 | 130 | 380 | 320 | 480 | 550 | 108
Supercombinata SC3 300 | 130 | 390 | 270 | 627 | 680 | 108
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Aﬂsa 2.3.2 SUPERCOMBINATA BASIC

Super Xtrafactory Devices

TEKNIK OZELLIKLER

CAPLAR BOYUNA STROK
Bar (malafa) cap1 @ 20x1800 mm / @ 40x1500 Sinirsiz 350 mm adim ile
mm

Line boring (hat delik isleme) @ 22 - 120 mm

- ELEKTRONIK KUMANDA PANOSU
Dis tornalama Ekstra kit

ic kaynak Ekstra kit Gerilim 230 V (50Hz)

Dik dizlemlerin alin tornalanmasi Ekstra kit Ana salter Mevcut

Acil stop salteri Mevcut

ilerleme yon degistirici RH/LH

DONME MOTORU Donls yon degistirici CW/CCW

AC motor Tek fazli Devir ayar diigmesi Déniis/ilerleme
Nominal devirde gti¢ 1800 W Elektrik cekisi 2000 W
Malafada gikis torku 290 Nm /120 rpm Kumanda panosu 110/120 V Talep iizerine

1° hiz Maks 115 rpm (145 Nm)
2° kademe Maks 400 rpm (45 Nm)

OLCULER

iLERLEME MOTORU Uzunluk 680 mm

Genislik 240 mm

Reduktorli motor DC

Yukseklik 380 mm

Nominal devirdeki glic 90 W

Merkez Unite agirhgi 36 kg

Maks devir 11 rpm

ilerleme sistemi Elektromekanik

ilerleme Manuel/Otomatik

KAYNAK TEKNOLOJiSi (iLAVE KiT)

Spiral Degisken adimli strekli

Kaynak makinesi EURO konnektorli MIG/ MAG kaynak
makinesi ile uyumlu

= " - ™
STANDART DONANIM
[T
1 Ana Unite 1 ilave mesnet
1 Delik isleme makinesi ayagi 2 Burg
1 Elektronik kumanda paneli 2 Ana reduksiyon burcu
1 Kumanda paneli tutucusu 2 ilave rediiksiyon burcu
1 Kumanda paneli/makine kablosu 1 D6nme rediksiyon burcu
1 Gug kablosu 1 Uzatma
1 Delik isleme bari @ 20x1800 mm 2 Merkezleme burcu @ 20 mm
1 Delik isleme bari @ 40x1500 mm 2 Merkezleme burcu @ 40 mm
1 Ozel takim tutucu sag @ 10x20 mm 6 Merkezleme kelepgesi
1 Takim tutucu sag @ 10x30 mm 6 Merkezleme civatasi
1 Takim tutucu sol @ 12x60 mm 1 Anahtar
1 Kutu, 10 kesici ug ile 1 Vida ve civata

1 Ana bar mesnedi

14



Super Xtrafactory Cihazlarn 2.3.3 SUPERCOMBINATA EASY

TEKNIK OZELLIKLER

CAPLAR

Bar capi @ 40x2200 mm

Hat delme (line boring) @ 22 - 250 mm

Dis tornalama Ekstra kit

ic kaynak @ 42 - 250 mm

Dik diizlemlerin alin frezeleme/ylizey isleme Ekstra kit

DONDURME MOTORU

AC motor Monofaze

Anma devrindeki gii¢ 1800 W

Bardaki gikis torku 290 Nm, 120 rpm ile

1° devir Maks 115 rpm (145 Nm)

2° devir Maks 400 rpm (45 Nm)

iLERLEME MOTORU

Reduktorld motor DC

Anma devrindeki gug 90 W

Maks devir 11 rpm

ilerleme sistemi Elektromekanik

ilerleme Manuel/Otomatik

KAYNAK TEKNOLOJiSi

Spiral Degisken adimli stirekli

Kaynak makinesi Euro konnektérli MIG/MAG kaynak

makinesi ile uyumlu

STANDART DONANIM

1 Ana Unite

BOYUNA STROK

Sinirsiz 350 mm adim ile

ELEKTRONIK KUMANDA PANOSU

Gerilim 230 V (50 Hz)

Ana salter Mevcut

Acil stop salteri Mevcut

invertér ilerlemesi sag/sol

invertdr déniisii saat ydni/saat yéni tersi

Devir regiilatérii Déniis/ilerleme
Elektriksel gli¢ gekisi 2000 W

Kumanda panosu 110/120 V Talep lzerine

OLCULER
Uzunluk 680 mm
Genislik 240 mm
Yikseklik 380 mm

Merkez UGnite agirligi 36 kg

2 ilave yatak

1 Delik isleme makinesi ayagi

1 Kaynak igin teleskopik saft

1 Elektronik kumanda panosu

5 Difaz6r uzatmasi 35 mm

1 Kumanda panosu tutucusu

4 Uzun gaz nozulu

1 Kumanda panosu/makine kablosu

4 Kisa gaz nozulu

1 Glg kablosu

5 Kisa kontak memesi @ 0,8 mm tel

1 Bara mili @ 40x2200 mm

5 Uzun kontak memesi @ 0,8 mm tel

1 Bara mili uzatmasi 520 mm

1 Kaynak safti igin O-ring 100x5 mm

1 Pim (pivot)

1 Gegme delikler icin merkezleme sistemi

1 Bara igin takim tutucu d. 100-250 mm

1 Teleskopik mastar, @ 250 mm'ye kadar

1 Ozel takim tutucu LH @ 12x40 mm

1 Komparator saati

1 Takim tutucu LH @ 12x40 mm

1 Komparatér saati tutucusu

1 Takim tutucu LH @ 12x60 mm

1 Anahtar takimi

1 Takim tutucu RH @ 12x100 mm

1 Vida ve civatalar

1 Kutu, 10 adet kesici ug ile

1@ 22 mm'den itibaren bara islemek igin rediiksiyon kiti (secime bagh)

2 Ana bara yatagi

1 @ 32 mm'den itibaren delik isleme igin rediiksiyon kiti (segime bagh)
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..
S@A(EIEB Cihazlar 2.3.4 SUPERCOMBINATA EASY COMPACT

TEKNIK OZELLIKLER

CAPLAR BOYUNA STROK

Delik isleme mili gapi @ 40x2200 mm Sinirsiz 250 mm adim ile

Hat delik isleme @ 42 - 250 mm

Dis tornalama Ek kit ELEKTRONIK KUMANDA PANOSU
ic kaynak @ 42 - 250 mm Gerilim 230 V (50Hz)

Dik duzlemlerin alin frezeleme islemi Ek kit Ana salter Mevcut

Acil stop salteri Mevcut
DONDURME MOTORU invertér ilerleme RH/LH
AC motor Tek fazli Inverter dénus yonu CW/CCW

Devir ayar diigmesi Déniig/ilerleme
Elektrik ¢ekisi 2000 W
Kumanda paneli 110/120 V Talep Uzerine

Anma devrinde glig 1800 W
Mil ¢ikis torku 290 Nm /120 rpm
1° devir Maks 100 rpm (170 Nm)

2° devir Maks 340 rpm (50 Nm) OLCULER

Uzunluk 545 mm
Genislik 220 mm
Yikseklik 380 mm

iLERLEME MOTORU

Ana Unite agirhig1 34 kg

Rediktorli motor DC
Anma devrinde glig 90 W

Maks devir 11 rpm

ilerleme sistemi Elektromekanik

ilerleme Manuel/Otomatik

KAYNAK TEKNOLOJiSi

Spiral Degisken adimli stirekli

Kaynak makinesi EURO konnektorli MIG/MAG teli ile
uyumlu

STANDART DONANIM

1 Ana Unite 2 Ana bar destegi

1 Delik isleme makinesi sehpasi 2 ilave destek

1 Elektronik kumanda paneli 1 Kaynak igin teleskopik mil

1 Kumanda paneli tutucusu 5 Diftiz6r uzatmasi 35 mm

1 Kumanda paneli / makine kablosu 4 Kisa gaz nozulu

1 Gug kablosu 4 Uzun gaz nozulu

1 Bara (delik isleme milli) @ 40x2200 mm 5 Kisa kontak meme, @ 0.8 mm tel
1 Bara uzatmasi 420 mm 5 Uzun kontak meme, & 0.8 mm tel

1 Pim 1 Kaynak mili i¢in O-ring 100x5 mm
1 Delik isleme takim tutucusu d. 100-250 mm 1 Gegme delikler igin merkezleme sistemi
1 Ozel takim tutucu sol |h @ 12x40 mm 1 Teleskopik mastar, @ 250 mm'ye kadar
1 Takim tutucu sol Ih @ 12x40 mm 1 Komparatér saati

1 Takim tutucu sol |h @ 12x60 mm 1 Komparator saati destegi

1 Takim tutucu sag rh @ 12x100 mm 1 Anahtar takimi

1 Kutu, 10 kesici ug ile 1 Vidalar ve civatalar
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Super Xtrafactory Cihazlan 2.3.5 SUPERCOMBINATA SC1

TEKNIK OZELLIKLER

CAPLAR
Delik isleme bari capt @ 40x2200 mm
Hat delme (line boring) @ 42 - 400 mm

Dis tornalama ilave kit

ic kaynak @ 42 - 400 mm
Dis kaynak @ 42 - 400 mm
Delme Uygun

Kilavuz cekme Uygun

Dis acma ilave kit

Dik diizlemlerin alin frezeleme ilave kit

DONUS MOTORU

AC motor Tek fazl
Anma devrinde glig 1800 W

Sanziman 4 kademeli

Bardaki gikis torku 95 rpm ile 400 Nm degerine kadar

iLERLEME MOTORU

Reduktorld motor DC

Anma devrinde glig 90 W

Maks. devir 11 rpom

ilerleme sistemi Elektromekanik

ilerleme Manuel/Otomatik

KAYNAK TEKNOLOJiSi

Helezon Degisken adimli strekli

Kaynak makinesi EURO konnektoérli MIG/MAG kaynak
makinesi ile uyumlu

STANDART DONANIM

1 Ana Unite

BOYUNA STROK

Sinirsiz 350 mm adim ile

ELEKTRONiIK KUMANDA PANOSU
Gerilim 230 V (50 Hz)

Ana salter Mevcut

Acil stop salteri Mevcut

inverter ilerleme RH/LH

inverter déniis CW/CCW

Devir regiilatéri Déniis/ilerleme

Elektrik ¢ekisi 2000 W

Kumanda paneli 110/120 V istek lzerine

Dijital kumanda paneli istek (izerine

OLCULER

Uzunluk 680 mm
Genislik 240 mm
Yikseklik 380 mm

Ana Unite agirligi 36 kg

12 Flans kelepgesi

1 Delik isleme makinesi ayagi

1 Kaynak igin teleskopik saft

1 Elektronik kumanda paneli

5 Difuzor uzatmasi 35 mm

1 Kumanda paneli tutucusu

1 Diftizér uzatmasi 100 mm

1 Kumanda paneli/makine kablosu

4 Kisa gaz memesi

1 Gui¢ kablosu

4 Uzun gaz memesi

1 Delik isleme bar @ 40x2200 mm

5 Kisa kontak memesi @ 0,8 mm tel

1 Delik isleme bari @ 40x1100 mm

5 Uzun kontak memesi @ 0,8 mm tel

1 Bar uzatmasi 520 mm

1 Kaynak safti igin O-ring 100x5 mm

1 Pim

1 Dis kaynak igin ug lansi

1 Takim tutucu, d. 100-400 mm delik isleme igin

1 Gegme delikler igin merkezleme sistemi

1 Ozel takim tutucu sol @ 12x40 mm

1 Kor delikler igin merkezleme sistemi

1 Takim tutucu sol @ 12x40 mm

1 Teleskopik mastar, @ 400 mm'ye kadar

1 Takim tutucu sol @ 12x60 mm

1 Komparator saati

1 Takim tutucu sag @ 12x100 mm

1 Komparatér saati tutucusu

1 Kutu, 10 adet kesici ug

1 Anahtar takimi

2 Ana bar yatagi

1 Vida ve civatalar

2 ilave yatak
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AElSa 2.3.6 SUPERCOMBINATA SC2

Super Xtrafactory Devices

TEKNIK OZELLIKLER

CAPLAR KAYNAK TEKNOLOJISi

Bar capi @ 60x2200 mm Sinirsiz 350 mm adim ile

Hat delme (line boring) @ 62 - 600 mm
Dis tornalama Ekstra kit

ELEKTRONiIK KUMANDA PANOSU

ic kaynak @ 42 - 600 mm Gerilim 230 V (50 Hz)

Dis kaynak @ 42 - 400 mm Ana salter Mevcut

: Acil st Iteri M t
Delme Opsiyonel aksesuarlar cll stop saftert Meveu

. ilerl 5 gistirici RH/LH
Kilavuz cekme Opsiyonel aksesuarlar erleme yon degistirici RH/

Dis acma Ekstra kit Donts yon degistirici CW/CCW

Dik dizlemlerin alin frezelenmesi Ekstra kit Devir ayarlayici Donis/llerleme

Elektrik cekisi 2000 W

Kumanda paneli 110/120 V istek (izerine

DONUS MOTORU

Dijital kumanda paneli istek (izerine

AC motor Monofaze

Nominal devirde gtic 1800 W OLCULER
Sanziman 4 kademeli Uzunluk 680 mm
Bardaki gikis torku 65 rpm ile 520 Nm'ye kadar Genislik 240 mm
Yukseklik 380 mm
iLERLEME MOTORU Merkezi Ginite agirligi 36 kg

Reduktorli motor DC

Nominal devirde giic 90 W

Maks. devir 11 rpm

ilerleme sistemi Elektromekanik

ilerleme Manuel/Otomatik " i .

BOYUNA STROK

Spiral Degisken adimli strekli

Kaynak makinesi EURO konnektérli MIG/MAG kaynak
makinesi ile uyumlu

B " - ™
Super Xtrafactory Devices STANDART EKiIPMAN
N
1 Ana Unite
1 Delik isleme makinesi sehpasi 4 Flans deStegi d. 250-600 mm
1 Elektronik kumanda paneli 1 Kaynak icin teleskopik mil
1 Kumanda paneli tutucusu 1 Torg gekme reduksiyon burcu
1 Kumanda paneli/makine kablosu 1 Torg kilitleme reduksiyon burcu
1 Gug kablosu 5 Difuzor uzatmasi 35 mm
1 Delik isleme gubugu @ 60x2200 mm 3 Difuzor uzatmasi 100 mm
1 Delik isleme cubugu uzatmasi 520 mm 4 Kisa gaz memesi
2 Pim 4 Uzun gaz memesi
1 Delik isleme igin takim tutucu d. 120-250 mm 5 Kisa kontak memesi @ 0,8 mm tel
1 Delik isleme igin takim tutucu d. 250-600 mm 5 Uzun kontak memesi @ 0,8 mm tel
1 Takim tutucu sol @ 12x50 mm 1 Kaynak mili icin O-ring 100x5 mm
1 Takim tutucu sol @ 12x60 mm 1 Dis kaynak icin uc lansi
1 Ozel takim tutucu sol @ 12x60 mm 1 Merkezleme sistemi d. 250-600 mm
1 Takim tutucu sol @ 12x80 mm 1 Gegme delikler icin merkezleme sistemi
1 Takim tutucu sag @ 12x100 mm 1 Kér delikler igin merkezleme sistemi
1 10 adet kesici ug igceren kutu 1 Teleskopik mastar @ 600 mm'ye kadar
1 Takim tutucu igin ayar tapasi 1 Komparatdr saati
2 Ana gubuk yatagi 1 Komparatdr saati destegi
2 ilave yatak 1 Anahtar takimi
18 Braket 1 Vidalar ve civatalar

18



2.3.7 SUPERCOMBINATA SC2 COMPACT AElSE\

TEKNIK OZELLIKLER

CAPLAR

Bar capi @ 60x2200 mm

Hat delme (line boring) @ 62 - 250 mm

Dis tornalama Ek kit

ic kaynak @ 42 - 250 mm

Dik dazlemlerin alin frezelemesi Ek kit

DONUS MOTORU

AC motor Monofaze

Nominal devirde gtic 1800 W

Bardaki gikis torku 350 Nm, 100 rpm ile

1° devir maks 100 rpm (170 Nm)

2° devir maks 340 rpm (50 Nm)

iLERLEME MOTORU

Rediktorli motor DC

Nominal devirdeki gliic 45 W

Maks devir 11 rpm

ilerleme sistemi Elektromekanik

ilerleme Manuel/Otomatik

KAYNAK TEKNOLOJiSi

Spiral Degisken adimli stirekli

Kaynak makinesi EURO konnektorli MIG/ MAG teli

ile uyumlu

Super Xtrafactory Devic STANDART DONANIM

1 Ana Unite

1 Delik isleme (bore) makinesi sehpasi

Super Xtrafactory Devices

BOYUNA STROK

Sinirsiz 250 mm adim ile

ELEKTRONIK KUMANDA PANOSU

Gerilim 230 V (50Hz)
Ana salter Mevcut

Acil stop salteri Mevcut

invertor ilerleme RH/LH
invertér déniis CW/CCW

Devir ayar diigmesi Déniis/ilerleme
Elektrik cekisi 2000 W
Kumanda panosu 110/120 V Talep lzerine

OLCULER
Uzunluk 545 mm
Genislik 220 mm
Yukseklik 380 mm

Merkezi Unite agirhgi 34 kg

1 Elektronik kumanda paneli

5 Diflizér uzatmasi 35 mm

1 Kumanda paneli tutucusu

4 Kisa gaz memesi

1 Kumanda paneli / makine kablosu

4 Uzun gaz memesi

1 Gug kablosu

5 Kisa kontak memesi @ 0.8 mm tel

1 Bara (boring bar) @ 60x2200 mm

5 Uzun kontak memesi @ 0.8 mm tel

1 Bara uzatmasi 415 mm

1 Kaynak mili igin O-ring 90x5 mm

1 Delik igsleme igin takim tutucu d. 120-250 mm

1 Dis kaynak icin ug lansi

1 10 adet kesici ug iceren kutu

1 Delik gegisli merkezleme sistemi

2 Ana bara destegi

1 Kor delik merkezleme sistemi

2 ilave destek

1 Teleskopik mastar @ 250 mm'ye kadar

1 Kaynak igin teleskopik mil

1 Komparator saati

1 Torg ¢cekme reduksiyon burcu

1 Komparator saati tutucusu

1 Torg kilitleme reduksiyon burcu

1 Anahtar takimi

1 Takim tutucu ayar burcu

1 Vidalar ve civatalar
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Aelsa 2.3.8 SUPERCOMBINATA SC3

Super Xtrafactory Devices

TEKNIK OZELLIKLER

CAPLAR KAYNAK TEKNOLOJiSi

Bara (mil) gap1t @ 60x2200 mm Spiral Degisken adimli stirekli Kaynak makinesi EURO
— konnektérld MIG/MAG kaynak makinesi ile uyumlu

Hat delik isleme @ 62 - 800 mm

Dis tornalama kiti Opsiyonel

ic kaynak @ 42 - 800 mm

Dis kaynak @ 42 - 600 mm BOYUNA STROK

Delme Opsiyonel aksesuarlar Sinirsiz 350 mm adim ile

Kilavuz cekme Opsiyonel aksesuarlar
Dis agma Ek kit

Dik diizlemlerin alin frezeleme (ylizey isleme) Ek kit

ELEKTRONiIK KONTROL PANELI
Gerilim 230 V (50 Hz)

Ana salter Mevcut

DONDURME MOTORU Acil stop salteri Mevcut

ilerleme y6n degistirici DX/SX

Donls yon degistirici CW/CCW

Devir ayar diigmesi Dénis/ilerleme
Elektrik ¢ekisi 2300 W

Kontrol paneli 110/120 V Talep Ulzerine

AC motor Tek fazl

Anma devrinde gl 2300 W

Barada ¢ikis torku 902 Nm a 55 rpm
1° devir maks. 55 rpm (420 Nm)

2° devir maks. 85 rpm (235 Nm)

3° devir maks. 240 rpm (85 Nm)

Dijital kontrol paneli Talep Uzerine

4° devir maks. 375 rpm (55 Nm) OLCULER

Uzunluk 680 mm
iLERLEME MOTORU Genislik 300 mm
Reduiktérlii motor DC Yiukseklik 390 mm
Nominal devirde giic 90 W Merkez Unite agirhdi 39 Kg

Maks. devir 11 rpm

ilerleme sistemi Elektromekanik

ilerleme Manuel/Otomatik

STANDART DONANIM - . '
T
1 Ana Unite
1 Delik isleme makinesi sehpasi
1 Elektronik kumanda panosu 4 Flans destegi d. 250 - 800 mm
1 Kumanda panosu tutucusu 1 Kaynak igin teleskopik saft
1 Kumanda panosu/makine kablosu 1 Torg cekme redtksiyon burcu
1 Gug kablosu 1 Torg kilitleme reduksiyon burcu
1 Delik isleme bari @ 60x2200 mm 5 Diftizér uzatmasi 35 mm
1 Delik isleme bari uzatmasi 520 mm 4 Diflizér uzatmasi 100 mm
2 Pim 4 Kisa gaz nozulu

1 Delik isleme igin takim tutucu d. 120-250 mm 4 Uzun gaz nozulu

1 Delik isleme igin takim tutucu d. 250 - 800 mm 5 Kisa kontak meme @ 0,8 mm tel

1 Takim tutucu |h @ 12x50 mm 5 Uzun kontak meme @ 0,8 mm

1 Takim tutucu sol (Ih) @ 12x60 mm 1 Kaynak safti icin O-ring 100x5 mm

1 Ozel takim tutucu sol (Ih) @ 12x60 mm 1 Dis kaynak icin terminal lans

1 Takim tutucu sol (Ih) @ 12x80 mm 1 Gegme delikler icin merkezleme sistemi d. 250-800 mm
1 Takim tutucu sag (rh) @ 12x100 mm 1 Gegme delikler igin merkezleme sistemi

1 Kutu, 10 adet kesici plaket 1 Kér delikler icin merkezleme sistemi

1 Takim tutucu icin ayar tapasi 1 Teleskopik mastar @ 800 mm'ye kadar

2 Ana cubuk destegi 1 Komparatr saati

2 ilave destek 1 Komparatdr saati tutucusu

18 Flanslar igin braket 200 mm 1 Anahtar takimi

20 18 Flanslar icin braket 275 mm 1 Vidalar ve civatalar
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Acelsa

Super Xtrafactory Cihazlan

2.3.9 ELEKTRIKLI TAHRIK

llerleme hareketi, tek yonli bir cevirici ile sirtlen, bagimsiz bir dogru akim sabit miknatisli elektrik
motoru tarafindan saglanir; bu diizenek endiivi geriliminin degistirilmesiyle devir sayisinin
ayarlanmasina imkan verir. Kumanda acik ¢evrimlidir, ancak cevirici, takometrik dinamo kullanilarak
motorun geri besleme cevrimi ile sirilmesine de imkan verir. Déndlirme hareketi, acik cevrim tahrikli
ve frekans kontrolli bagimsiz bir alternatif akim elektrik motoru tarafindan saglanir. Tahrik Gnitesi,
kumanda panosu Uzerinde bulunan ilgili salterler aracihgiyla her iki motorun dénls yénanin ters
cevrilmesine imkan verir. On panel tGzerindeki kumandalar Resim 2.2'de aciklanmistir.

ROTAZIONE ROTATION AVANZAMENTO FeeD 1 Ana salter

2 Acil durum/Stop butonu

3 Donus hizi igin analog potansiyometre

4 Analog yon se¢me salteri/OFF

5 ilerleme hizi igin analog potansiyometre (alezaj/kaynak)

6 Dijital ilerleme segici (alezaj/kaynak)
wwuw.elsasrl.com
Patented ond made 1y Elsa srl.

Besleme gerilimi 230 V ac - 50 Hz
Koruma sinifi (IP) IP20
Agirlik (Kg) 6,0

Talep Uzerine alezaj makinesine, 6zellikleri asagida verilen dijital kumanda Unitesi takilabilir.

1 Ana salter

2 Acil durum/Stop butonu

3 Do6nUs hizi icin analog potansiyometre

4 Analog yo6n segme salteri/OFF

5 ilerleme hizi i¢in analog potansiyometre (alezaj/kaynak)

6 Dijital ilerleme secici (alezaj/kaynak)

7 Doéndurme igin baslatma butonu

wwuw.elsasrl.com 8 Manuel veya otomatik konum LED'i

Potented ond made by Ekossl.

DIGITAL CONTROL PANEL 9 Dijital stop butonu

10 Otomatik ilerleme igin programlama tusu

11 Devir gdstergesi (rpm)

12 ilerleme miktari géstergesi (mm)

13 ilerleme gostergesi (rpm)

14 Otomatik/manuel mod ledi

On panelde, calistirma ve acil durdurma kumandasinin yani sira asagidaki kumandalar da bulunur:
dénus hizi ayari (potansiyometrik ayar); « donus yonu; ¢ ilerleme hizi ayar (potansiyometrik ayar);
* ilerleme hizi gostergesi; ¢ ilerleme ylksekligi ayari; ¢ ilerleme motoru yénu (semboller ); ¢
déndurme motorunun calistiriimasi (R tusu); * déndirme/ilerleme motorunun durdurulmasi (STOP
tusu); ¢ ilerleme ylksekligi ayari icin tus takimi; ¢« otomatik modda calisma (auto/man/enter tusu).
Hem analog hem de dijital kumanda Unitesi 230V - 50 Hz (talep Uzerine 110 V - 60 Hz) besleme
gerilimi gerektirir ve IP 20 koruma sinifinda imal edilmistir.
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212 253

Image 2.4 - Dijital kumanda unitesi olciileri

Dijital kumanda Unitesi, role cikisli, mikroprosesorlu programlanabilir bir pozisyoner ile donatilmis bir
kumanda unitesidir. Pozisyoner, ayarlanan yukseklikte konumlandirma ile saga/sola/stop ilerlemeyi ve
dondirme motorunun calis/dur hareketini kumanda edebilir. llerleme hizi (mm/min) ve donls devri
(rpm) ekranda gosterilir. Veriler, ucucu olmayan bir EEPROM bellek sayesinde makine kapaliyken de
saklanir. Cihaz, DIN 43700 standardina uygun bir pano kutusu icinde gelistirilmistir.

besleme gerilimi 230 V ac - 50 Hz
koruma sinifi IP20 agirhik [Kg] 6,0

AVANZAMENTO
AVANCE

Pozisyoner hem MANUEL hem de OTOMATIK modda calismaya izin verir.
Manuel mod: Cihaz her acildiginda manuel modda baslar ve bu durum yanan “MAN” ledi ile bildirilir.

(-) tusuna basildiginda déndiirme motoru saga doner;
(«) tusuna basildiginda déondirme motoru sola doner;

Hareketi durdurmak igin “STOP” tusuna veya yukarida belirtilen ok tuslarindan birine («)(—) basin

“R" tusu dondirme motorunu calistirir (ancak istenen sag veya sol yon 6nce elle secilmelidir; bunun igin
Ozel secici anahtar kullanilir); durdurmak icin “STOP” tusuna basin ve birakin.

Motor devri, ihtiyaca gore elle ayarlanabilen potansiyometreler ile yénetilir. » Ylksekligi sifirlamak
icin, ilerleme dururken “0” (sifir) tusunu iki saniye basili tutun. Otomatik mod: Manuel moddan
otomatik moda gecmek icin, yalnizca motorlar dururken “AUTO/MAN/ENTER” tusuna basin ve
birakin. “AUTO” ledi yanar.

islemeye baslamadan énce, varis yiiksekligini asagidaki sekilde girin:

AUTO/MAN/ENTER tusuna basin ve birakin (ekranin sag alt kdsesi yanip soner), ardindan istenen
yUksekligi

sayisal tus takimi ile girin (deger mm olarak); AUTO/MAN/ENTER ile onaylayin

Milin sag-sol donis yoninl (secici anahtardan) ve iki motorun devrini potansiyometre ile

segin.

Islemeye baslamak icin, simdi ilerleme yonu tuslari ile ilerleme yonu secilmelidir

Sol («) - (-) Sag.
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Dondirme motoru donmeye baslar ve 6nceden ayarlanmig gecikmenin ardindan (bu gecikme “T.ROT”
ayarlarindan farkli sekilde ayarlanabilir) ilerleme motoru devreye girer. NOT: isleme basladiktan sonra
cihaz geri besleme devresinden, hiz sensérinden veya (motorlar Gzerinde bulunan) enkoderden gelen
darbeleri okuyamazsa, tum CIKis roleleri devre dist birakilr ve ekranda "NO IMP™"yazisT gorundr.
IUKd[IUd ngKIdlldH dUIHIIdII Uygl,IIdydldK I§IEHII LEK[drIdyIll

Isleme sirasinda “STOP” tusuna basilip birakilirsa her iki motor da durur; motorlari otomatik modda
yeniden calistirmak icin, énceki segime bagli olarak « sol; sag - tusuna basmaniz gerekir. Manuel
modda calismaya devam etmek de mimkindur. llerleme ayarlanan uzunluga ulastiginda énce ilerleme
motoru durur ve bir gecikmenin ardindan (T.RoT ayarlarindan dedgistirilebilir) dondlirme motoru da
durur. “T.r It” ayarlarinda belirlenen sire sonunda (fabrika ayar 3 saniye) ilerleme motoru, dondirme
motoru dururken baslangi¢c uzunluguna dénmek lzere yeniden calisir. Degeri normalde ayarlayan
potansiyometrenin konumundan bagimsiz olarak (sonraki islemi hizlandirmak amaciyla) azami hizda
baslangic ylksekligine déner. Baslangic uzunluguna déndiginde calisma cevrimi tamamlanmis
sayilabilir; istenen ylkseklikler ayarlanarak baska islemlere devam edilebilir veya ayarlar bellekte sakl
kaldigi icin ayni cevrim yeniden yapilabilir. Sonraki cevrimi 6nceki uzunlukla baslatmak icin, 6nceki
secime bagli olarak («) veya (—) tusuna basin. Manuel moda dénmek icin STOP tusuna basin ve
AUTO/MAN/ENTER tusunu iki saniye basili tuttuktan sonra led, islemin gerceklestirildigini gosterir.

Hiz gbstergesi isleme sirasinda (hem manuel hem otomatik modda) makine milinin ilerleme hizi ve
devri ekranda gosterilir. llerleme hizi sol altta, donme ise sag altta gorindr.

Makine sabitlerinin ayarlanmasi Makine sabitlerine erismek icin nokta tusunu ( . ) yaklasik 3 saniye
basili tutun; ilki yanip sénen uc sifir géranar; sayisal tus takimindan 2 7 3 sayisini girin ve
AUTO/MAN/ENTER tusuna basarak onaylayin.

R tusu, sabitlerin degistiriimeden kaydiriimasini saglar

AUTO/MAN/ENTER tusuyla sabitin degeri silinir; yeni degeri girmek igin sayisal

tus takimini kullanin ve AUTO/MAN/ENTER ile onaylayin.

Sabit ayarlari modundan ¢ikmak icin yaklasik 7 saniye boyunca hicbir tusa basmayin; cihaz
manuel moda geri doner.

Sabitlerin degerleri NOT: Asagida g0Osterilen de@erlerin yetkisiz olarak degistiriimesi, makinenin
hatali kullanimina yol acar

» On Stop FABRIKA DEGERI = 0 »_Yavas yiikseklik FABRIKA DEGERI = 0 » Déndirme
baslatma gecikmesi FABRIKA DEGERI = 5000 » Sifira dénls gecikmesi FABRIKA DEGERI =
5000  Bir enkoder devri i¢in ekranda gésterilen deger FABRIKA DEGERI = 765 « Enkoder
devri basina darbe sayisi FABRIKA DEGERI = 375,000 « Ondalik hane sayisi FABRIKA
DEGERI = 1 » Ylkseklikler icin asgari sinir FABRIKA DEGERI = 0. 0  Ylkseklikler icin azami
sinir FABRIKA DEGERI = 350.0 *« Dénme hizi diizeltme degeri FABRIKA DEGERI = 1000
DAénme hizi icin dUzeltme darbeleri FABRIKA DEGERI = 583 (2 KADEMELI
HONLAMA/BUYUTME MAKINESI) = 683 (4 KADEMELI HONLAMA/BUYUTME MAKINESI)
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3 KURULUM TALIMATLARI
3.1 GENEL

Kilavuzun bu bélumunde, delik buylitme (bar bore) makinesinin kurulumunun farkl asamalari
aciklanmaktadir. Asagidaki paragraflarda gosterilen gorseller, is makinesi sektortinde delik islemenin
tipik durumuna aittir; en tipik uygulama, mekanik ekskavatorlerin onarimi, 6zellikle kova pimlerinin
yatak deliklerinde yapilan onarimlardir. Genel olarak makine, metal malzemenin kaldiriimasina yonelik
mekanik isleme yapar ve/veya eksenel simetrik bosluklarin icinde strekli veya bélimler halinde dolgu
kaynagi uygular. Asagida gosterilen cesitli gorseller, fotograflar ve teknik resimler, makinenin
donanimini olusturan 6gelerden farkli olabilir.

3.2 KURULUM Asagida, delik baylitme makinesinin
kurulumunun farkh asamalari aciklanmaktadir.

Kurulum sirasinda ve calisma sirasinda operatoér, asagidakilerden olusan is kazasi
Onleyici koruyucu giysileri kullanmahdir:

Koruyucu goézluk;
: Koruyucu baret;

DIKKAT! Is glivenligi ayakkabisi (celik burunlu ve
delinmeye dayanikl);
Koruyucu eldiven;
YUz maskesi;
Kulakhk veya kulak tikaci;
Koruyucu, vucuda oturan tulum.

islemeden sorumlu kullanici, yukarida belirtilen kisisel koruyucu donanimlari “CE” isaretli ve ilgili Grin
standartlarina (ISO, EN) uygun olarak uretilmis halde kullanmahdir. Belirli isleme veya ortam kosullari
gerektiriyorsa, kullanici ek givenlik énlemlerini degerlendirmeli ve ilave koruyucu giysi kullanmahdir.

Niteliksiz personelin veya yukarida belirtilen givenlik donanimina sahip olmayan
personelin makineye yaklasmasina izin verilmesi kesinlikle yasaktir.

Operatér, bu kilavuzda verilen talimatlar dikkatle okumali ve hi¢ kimsenin

icerigini okumadan ekipmani kullanmamasini saglamalidir;

Operator, acil bir durumda makinenin calismasini derhal nasil durduracagini

bilmelidir;

Ekipmani kullanirken, hareketli parcalara dolanmayi énlemek icin koruyucu tulum veya vicuda
DiKKAT! oturan giysi

giyin;

1.8 paragrafinda verilen talimatlara uygun olarak is kazasi 6nleyici koruyucu giysi giyin;
Ortalama en az 750 lux degerinde yapay aydinlatma kosullarinda, calisma tezgahi
yuksekliginde galisin;

Ekipmanin baglanmasini saglayan mekanik diizeneklerin dogru sekilde

monte edildiginden emin olun;

Her bakim, kontrol veya diger islemde gli¢c besleme devresini izole edin;

Ekipmanin, etkin bir topraklama baglantisiyla elektrik sebekesine baglandigindan emin olun;
ozellikleri su paragrafta belirtilen bir ayirma ve koruma cihazi takin:

1.7;

Ekipmani, elektrik kablolarindan ve engellerden glvenli bir mesafede kurun; uyulmasi gereken
asgari mesafeleri dikkatle degerlendirin;
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Motor siricu kartlarindaki ayarlari degistirmeyin veya kurcalamayin; klemens Uizerinde Ureticinin belirttiginden
farkh baglantilar yapmayin;

Kullanici, kurulum ortaminin ekipmanin koruma sinifiyla uyumlu olup olmadigini veya “yiksek riskli ortam”
olarak

siniflandirilip siniflandiriimadigini 6énceden dederlendirmelidir.

Elektrikli parcalar lGzerindeki tim midahaleler, ekipmanin elektrigi kesilmis durumda yapilmalidir.

3.2.1 MIiL MERKEZLEME KiTI MONTAJI

Drw. 1 - Mil merkezleme kiti montaiji
¢ Mil merkezleme takimini punta kaynadi ile tutturun (part.1 drw. 1);

e Burclardaki civatalari sékin (part.2 drw. 1).

Image 3.1

Image 3.1 bur¢ montaj asamasini gosterir. Destekleri deligin 6n ylzeyine dayadiktan sonra,
konumlarini diizlem Gzerinde hafif bir punta kaynadi ile sabitleyin. Ayni islemi diger deligin dis
ylzeyinde tekrarlayin; boylece milin konumu iki noktada sabitlenir. Esdeger statik sema,
mesnet-mesnet semasidir. Yukaridaki cimleyi silin

Not! Kullanici igin 6dneri! MUmkin ve uygun oldugu yerlerde, sonraki adimlar
kolaylastirmak icin merkezleme takimini, dikey kenar boyunca bir civata bulunacak
sekilde 120° konfiglrasyon, yani “Y” sekli elde edilecek bicimde konumlandirin. Ayni
konfiglirasyonu elde etmek icin islemi karsi delikte tekrarlayin.
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Drw. 2.1 Drw. 2.2

 Civatalar gosterildigi gibi 6zel yuvalara oturacak sekilde burcu kaydirin (bkz. part. 1 drw. 2.1).

Image 3.2

Image 3.2, yukarida aciklanan islemler yapildiktan sonra burcun nasil gérindiguni goésterir. Bu
asamada operatdr, vidalarn ayarlayarak burcu 6n konumlandirabilir. drw. 2.2 gérintisd, SC2 60/1 ve
SC3 60/2 modellerine ait merkezleme takimini gésterir.
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3.2.2 TAKIM TUTUCU MILiN MERKEZLENMESi

Drw. 3. Takim tutucu milin merkezlenmesi

Takim tutucu mili 6zel burclara takin (part.1 drw. 3);

Takim tutucuyu mildeki ilgili yuvalara sabitleyin (part.2 drw. 3); mili elle déndurerek, kesici ucun tst ucunu
onarilacak yuzeylere hafifce temas ettirin (part.3 drw. 3); merkezleme icin civatalan (part. 4 drw. 3) ayarlayin, énce
bir

taraftan, sonra diger taraftan;

Mumkunse, ikinci bir mili tek parca yuvaya yerlestirerek kullanin (part.5 drw.3), bir su terazisi koyun (part.6 drw.3) ve
hizalamayi kontrol edin; gerekli merkezleme dlzeltmeleri igin civatalari ayarlayin (part.4 drw.3);

Iki mil arasindaki mesafeyi 6lciin ve her iki tarafta ayni mesafeyi saglayin (part.8 drw.3)

Immagine 3.3

Image 3.3, merkezleme asamasini kontrol etmek icin mile takilmis teleskopik mastari gosterir. Bu
asamada teleskopik mastarin verdigi olcllere dikkat edin; clinkl islemeden kaynaklanan boyutsal
ve geometrik toleranslar bunlara baghdir.

Not! Merkez deliginin orijinal konumunun
belirlenmesi.
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Kullanici igin éneri!

Drw. 4 Drw.5 Drw. 6

Kullanici asagidaki durumlarla karsilasabilir:
DUlzgun delik;

Asimetrik ovallesmis delik;

Simetrik ovallesmis delik.

Diizgiin delik

Teleskopik mastari, drw.4'te gdsterilen daha klcUk yaricapa karsilik gelen noktaya (6rn. A noktasi) ait
degere kadar acin. Bu konumda mili eksenel olarak kaydirarak teleskopik mastari boslugun disina
cikarin ve mili elle 180° déndurerek teleskopik mastari capsal olarak karsit konuma getirin (drw.4'te B
noktasi). Teleskopik mastari bosluga tekrar sokun ve drw.4'te gosterildigi gibi teleskopik mastarin Gst
ucu ile B noktasi arasindaki radyal mesafeyi 6lcin. Yarim bosluk, operatére merkezleme kitinin ayar
vidalari kullanilarak B noktasina dogru yapilmasi gereken kaydirma miktarini gosterir. Daha kicuk
yaricapa karsilik gelen noktadan baslayarak, A-B dogrusuna dik konumda bulunan iki noktayi
kullanarak ayni islemi tekrarlayin.

Asimetrik ovallesmis delik

Teleskopik mastari, drw.5'te gosterilen daha kliclk yaricapa karsilik gelen noktaya (6rn. A noktasi)
kadar acin. Bu konumda mili eksenel olarak kaydirarak teleskopik mastari boslugun disina cikarin ve
mili elle 180° déndurerek teleskopik mastari capsal olarak karsit konuma getirin (B noktasi).

Teleskopik mastari bosluga tekrar sokun ve drw.5'te gosterildigi gibi teleskopik mastarin st ucu ile B
noktasi arasindaki radyal mesafeyi dlctin. Yarim bosluk, operatdére merkezleme kitinin ayar vidalar
kullanilarak B noktasina dogru yapilmasi gereken kaydirma miktarini gosterir. Bu asamada,
bozulmamis bélgede A-B dogrusuna dik konumda bulunan bir nokta aranmalidir (drw.5 6rneginde C
noktasi); merkezleme kitinin ayar vidalarini kullanarak grubu, merkez A, B ve C noktalarindan esit
uzaklkta olacak sekilde kaydirin.

Simetrik ovallesmis delik

Bu durumda, 1) durumunda aciklanana benzer sekilde, aralarinda 90° bulunan dort noktanin kullanilmasi gerekir.
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3.2.3 ANA DESTEKLERIN AYARLANMASI

Drw. 7. Ana desteklerin ayarlanmasi

Destekleri takim tutucu mile her iki taraftan takin (part.1 drw.7);

Civatalarin konumunu belirlemek igin ayaklarin agikhgini ayarlayin (part.2 drw.7); bu konum, onarilacak deliklerin
disinda olmalidir (part.3 drw.7);

Yandaki resim, tutma ayaklarinin acikligr gésterildigi gibi uygun sekilde
ayarlanarak elde edilen, birlikte verilen desteg@in kurulumunu goéstermektedir.

Image 3.4

Ayaklari (part.2 drw.7) civatalarla (part.4 drw.7) kilitleyin;

Uc civatayi (part.3 drw.7), onarilan deliklerin duvarlarina dayanacak sekilde ayarlayin; bu sirada

destekler (part.1 drw.7) ile onarilan deliklerin dis duvarlari (part.5 drw.7) arasinda yaklasik
90-100 mm bosluk birakin;

Civatalarin kontra somunlarini sikin (part.6 drw.7);
Desteklerin icinde bulunan alyan vidalar hafifce sikin (part.7 drw.7); bu islemde takim tutucu mil,
birlikte verilen alyan anahtarin takilabilmesi icin vidalarin basi destek deligiyle cakisacak sekilde elle dondirtlmelidir.

Image 3.5 - 3.6 - 3.7, aciklanan adimlari géostermektedir

Image 3.5

Image 3.6 Image 3.7
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3.2.4 ANA DESTEKLERIN SABITLENMESI

Drw. 8. Ana desteklerin sabitlenmesi

TEHLIKE! Destekleri secilen ylzeye sabitlerken dikkat edin; baglantinin siirekli kése

kaynagi ile yapilmasi gerekebilir (Eurocode 3) ve kdse kaynaklari, makinenin ve kurulan
ekipmanin agirligindan kaynaklanan kesme ve egilme momentine gore

boyutlandiriimalidir.

TEHLIKE!

Destekleri, onarilacak deliklerin cidarlarina (part.2 drw.8) hafif bir punta kaynagdi ile gegici olarak sabitleyin;

Resim 3.8

* Ayni noktalari, civata baslari ile onarilacak deliklerin cidarlari (part.2 drw.8) arasinda iyi bir kaynasma
saglayacak sekilde, belirli bir kaynak dikisiyle gliclendirin; ¢ Destekleri onarilacak parcaya sabitledikten
sonra, iki destegin (part.1 drw.8) icinde bulunan iki Allen vidayi (part.3 drw8) en fazla 1 tur gevsetin; *
Takim tutucu mili (part.6 drw8) ve merkezleme kitini (prt.5 drw.8) cikarin; * Makineyi kurmak istediginiz
tarafta, destegin déner kismi (part.1 drw8), disli kilit somunlari (part.4 drw.8) soktilerek ¢ikariimaldir.
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Resim 3.9 - 3.10 - 3.11 - 3.12 aciklanan adimlari géstermektedir.

Resim 3.9 Resim 3.10

Resim 3.11 Resim 3.12

3.2.5 MAKINENIN SABITLENMESI

Drw. 9. Makinenin sabitlenmesi.

Destegin doner kisminin gikarildigi taraftan makineyi (part.1 d

Resim 3.13

rw.9) takin;

* Makineyi, verilen anahtari kullanarak 6zel disli kilit somunu (part.1 drw.9) ile destek lzerinde sabitleyin.

32



Aelsa’

Super Xtrafactory Devices

3.2.6 KUMANDA UNITESININ KURULUMU

Drw. 10. Kumanda tlnitesinin kurulumu.

Makineyi destek Gzerine monte ettikten sonra (part.1 drw.10), kumanda Unitesini (part.2 drw.10)
0zel kol (part.3 drw.10) Uzerine takin;

Kabloyu (part.4 drw.10) makine ile kumanda Unitesi (part.2 drw.10) arasina baglayin;

Besleme kablosunu (part.5 drw.10) kumanda Unitesine ve 220V tek fazli sebekeye baglayin;

Resim 3.14

Ekipmanin baglanmasini saglayan mekanik tertibatlarin dogru sekilde
kuruldugundan emin olun;
Besleme devresi izole edilmis olmaldir;
Ekipmanin, etkin bir topraklama baglantisi ile elektrik sebekesine
baglandigindan emin olun; 1.7 paragrafinda belirtilen 6zelliklere sahip
WARNING! bir yalitim ve koruma cihazi takin;
Ekipmani elektrik kablolarindan ve engellerden givenli bir mesafeye kurun; uyulmasi gereken
asgari mesafeleri dikkatle degerlendirin;
Elektrikli parcalar Gzerindeki tim mudahaleler, ekipmanin enerjisi kesilmis halde yapilmahdir.
Nominal sebeke gerilimi 230V +/- 10% olmahdir;
Nominal sebeke frekansi 50 Hz olmalidir;
Beslemenin farkli nominal frekans ve gerilim dederlerine sahip oldugu ulkelerde, makineye
ilave
bir transformatér takilmalidir.
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Resim 3.15 ve 3.16, kumanda paneli ile hat delme (line boring) makinesi arasindaki kablonun nasil baglanacagini géstermektedir.
Erkek kablo konnektérl (kumanda paneli tarafi) ve makine Gzerinde bulunan baglanti pimlerinin tam olarak karsilik gelen
deliklere oturmasina dikkat edin. Kusurlu bir baglanti arizaya ve / veya kisa devreye - nétr faza yol acabilir.

Resim 3.15 Resim 3.16

3.3 MAKINENIN DOLGU KAYNAGI iCIN AYARLANMASI

Kaynak asamasi, kullaniciyi ciddi ve 6zel tehlikelere maruz birakir. Gozler, filtre camli
- o0zel kaynak go6zlukleri ile korunmalidir. Vicut, uygun giysilerle korunmalhdir.

TEHLIKE!

Elektrik carpmasi

Makineyi kurun ve usuliine uygun sekilde topraklayin;

Gerilim altindaki elektrikli parcalarla temas etmemeye dikkat edin;

Calisma asamalarinda yerden yalitilmis oldugunuzdan emin olun;

Kurulumun tim asamalarinda, guc kapali olarak calisin; delme makinesinin ve

kaynak makinesinin, cihazdan yalitiimis besleme devrelerine bagli oldugunu kontrol edin.

u \Y zlar « lyi hav Ir i Isin v I I Ir
Duman ve gazlar ¢ lyi havalandirilan bir ortamda calisin ve galisma alaninda asir
gaz birikimini 6nlemek icin 6zel hava emis cihazlari kullanin

Yangin riski « Hem elektriksel hem de mekanik kaynakli kivilcimlar olusabilir. Calisma

A alaninda yanici malzeme bulunmadigindan emin olun ve sicak pargalara temastan
ZE kaynaklanan yaniklara karsi korunmak icin uygun koruyucu giysi giyin.

MATERIALE INFIAMMABILE

Patlama riski

Calisma alaninda basincli kap, patlama riski tasiyan gaz veya buhar
bulunmadigindan emin olun.

P>

PERICOLO D'ESPLOSIONE
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3.3.1 DOLGU KAYNAGI ASAMASINDAN ONCEKi iSLEMLER

Dolgu kaynagi islemlerine baslamadan 6énce asagidaki
sekilde ilerleyin:

Kaynak yapacaginiz ylzeyi de temizleyin, yagli veya gres icermeyen urlnler kullanin;

Islenecek parcayi yaklasik 100-150 °C sicakliga kadar isitin;

Delme makinesini bu kilavuzun ilgili paragrafinda aciklandigi gibi merkezleyin;

Delme makinesini isleme capina uygun bir delme bari ile donatin ve ovalligi ve yagh malzeme birikintilerini
gidermek icin bir tur delme yapin.

Bu asamada makine dolgu kaynadi icin donatilabilir.

Lansi uzatmak igin birlikte verilen ara parcalar ekleyin;
Kontak memesini lans uzatmasinin son boélimune takmadan 6nce, kontak yayini uzatmalarin igcine, kontak memesinin ucuna goére
yaklasik 1 mm daha kisa kalacak sekilde yerlestirin.

N.B. Birlikte verilenlerin disinda kontak memesi ve gaz kegesi kullanmayin.

3.3.2.1 DOLGU KAYNAGI KOSULLARI (SC1)

Dolgu kaynagi islemlerinde, hem uzun hem kisa meme kullanildiginda, kontak memesi ile islenen duvar
arasindaki mesafenin su degerlere esit olmasini saglamak dnemlidir:

tel = 0.8 mm ile dolgu kaynadi igin 4 mm;
tel = 1 mm ile dolgu kaynagi igin 6 mm;

Yukarida belirtilen mesafeler, lansin 6zel mafsal baglantisi Uzerinden kaydirilmasiyla ayarlanmahdir.
Dolgu kaynagdi icin ayarlanmasi gereken parametreler (donme ve ilerleme hizi) blylk 6lclide calisma
ortamina, islenen malzemenin bilesimine, kaynak makinesine ve kaynak makinesinin kendi elektriksel
parametrelerine baghdir.

Parametrelerin dogrudan isleme asamasi sirasinda ayarlanmasi énerilir; bu ayar asamasinda no. 2
operator gorevlendirmek yerinde olur; bdylece biri makinenin dénme ve ilerleme hizina midahale
ederken digeri kaynak makinesi parametrelerindeki degisiklikleri Ustlenir.

Kaynak islemi, darbeli bilesenler icermeyen dizenli bir ses seviyesi ile karakterize edilmelidir; citirti
veya uygunsuz islemeye 6zgu sesler yoksa kaynak parametrelerinin dogru oldugu kabul edilir. D6nme
hizi ve ardindan ilerleme hizi, tor¢ malzemeyi silindirik boslugun alt yarisina yigarken ayarlanmalidir.

Dolgu kaynagini dogru sekilde gerceklestirmek icin, isleme sirasinda bindirme ve slireksizlik olmadan
surekli bir kaynak dikisi olustugunu kontrol etmek kesinlikle gereklidir. Dogru ayarlari elde etmek igin
operatdr hem dénme hizini hem de tel ilerleme hizini ayarlamalidir. Ikinci bir dolgu kaynagi turunu
gerceklestirmeden dnce, daha dnce islenmis yuzeyin doner celik tel firca ile islenmesi gerekir.

Yukarida belirtilen islemlerin, kaynak makinesinin elektriksel parametrelerinin (gerilim, frekans) kararl
oldugu bir calisma ortaminda yapilmasi da kesinlikle gereklidir; bu nedenle gerektiginde, elektrik
yuklUne uygun nominal gUgcte bir gerilim regulatéra kullanilmasi 6nerilir. Ayrica, 6zlu tel ile
calisiimiyorsa, dolgu islemini olumsuz etkileyebilecek bdlgesel hava akimlarinin olusmasini 6nleyin.
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Drw. 12.

Dislilerden birini taktiktan sonra, torcu kontak ucu ve gaz sizdirmazlik elemani olmadan makinenin arka tarafindan takin
(part.1 drw.12 - image 3.17);

Image 3.17

Torg kilavuz kamasini (part.2 drw.12) makinenin i¢ kamasiyla (part.3 drw.12) gakistirin;

Normal bir tel kaynak makinesine dislenmis ilgili kilit somununu vidalayarak torcu sabitleyin; EURO baglanti, minimum
akim 250 Amps (image 3.18);

Image 3.18
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@ 0.8 ile g 1 mm arasi tel ve 85% Argon karisimi - CO2 - 15% kullanin; basing

14 - 16 Bar;

Telin lans ucundan disari ciktigini kontrol ettikten ve kontak ucu ile gaz sizdirmazlik elemanini
vidaladiktan sonra, torg lansini elle iterek (part.5 drw.12 ve image 3.19) onarilacak delige konumlandirin.

f%aﬁ
0 BB

Image 3.19 Drw. 13.

Onceki islemleri yaptiktan sonra, iki alyan viday vidalayarak torcu sabitleyin (part.1 drw.13 ve
image 3.20);
Ozel mil donls degistirme kolunu kullanarak bos konuma getirin (part.2 drw.13 ve image 3.21);

Image 3.20 Drw. 3.21

Torg dondirme diigmesini konum 1'e getirin (part.3 drw.13); gecisi kolaylastirmak icin tor¢ milini elle dondiriin;
Kaynak makinesi sasesini, dolgu kaynadi yapilacak parcaya etkin bicimde baglayin.

Yukarida belirtilen islemler yapildiktan sonra makine dolgu kaynagini gerceklestirmeye hazirdir;

kumanda Unitesi lUzerindeki komutlari asagidaki gibi kullanmaniz yeterlidir:

Calistirma salterine basin;

llerleme salterini saga cevirin (part.4 drw.13);

Potansiyometreyi istenen degere getirerek ilerleme ve tor¢ dondiirme hizlarini ayarlayin (part.5

drw.13).

Islemenin durdurulmasi gerekirse, 6nce kaynak makinesinin calistirma/kapatma tusuna, sonra acil durdurma
salterine basin.

Torc¢ uzunlugunu artirmak icin torcun ucunda bulunan vidalari yaklasik 1-2 tur gevsetin,

ardindan zorlamadan yavasca vidalayin; torcu iterek istenen uzunluga kadar uzatin, sonra

iki viday1 sikin.
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Yandaki resim, torg ayar islemlerinin eksenel yénde
nasil yapilabilecegini gostermektedir. Ozel setuskuru
gevsetilerek istenen uzunluk elde edilebilir.

Image 3.22

el

Image 3.23
3.3.2.2 DOLGU KAYNAGI DUZENEKLERI (SC2 VE SC3)

Yandaki resim, dis dolgu kaynagi (miller Gzerinde) icin
kullanilan torcu gbéstermektedir.

Drw. 14.a
TORC CIKARMA REDUKSIYON BURCU | A TORC KILITLEME REDUKSIYON BURCU | B
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Drw.14.a gizimine gore: Torg yuvasi rediksiyon burcunu makineye takin (part. A). Torg kilavuz kamasini
makinenin ic kamasiyla cakistirin (part.3); « Torg kilitleme reduksiyon burcunu (part.B) 6zel dolgu
kaynagi torcuna takin. ¢« Kaynak donanimini ¢calistirin ve torcu, kontak ucu ve gaz nozulu takili olmadan,
torc yuvasi rediksiyon burcunun daha énce takildigi makinenin arka tarafindan sokun (part. 1); « 250
Amps nominal akimli, EURO baglantili normal bir tel kaynak makinesine dislenmis ilgili kilit somununu
sikarak torcu sabitleyin; « g 0.8 ile g 1 mm arasi tel ve 14/16 Bar basincta Argon karisimi 85% - CO2 -
15% kullanin; Part.5 - Telin lanstan ¢iktigini kontrol ettikten ve kontak ucu ile gaz nozulunu vidaladiktan
sonra, torg lansini elle ve dikkatlice onarilacak delige iterek konumlandirin. Capi 60 mm'den biyik
islerde uzun tip uc kullanin; kontak ucu ile dolgu kaynagi yapilan duvar arasinda yaklasik 6 - 8 mm
bosluk birakmaya dikkat edin;
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3.4 MAKINENIN BARALAMA (DELIK ISLEME) iSLEMLERI iCiN AYARLANMASI

Operator, bu kilavuzda yer alan talimatlar dikkatle okumal ve icerigini okumadan hi¢ kimsenin

ekipmani kullanmamasini saglamalidir;

Operator, acil durum halinde makinenin calismasini derhal nasil durduracagini

bilmelidir;

Ekipmani kullanirken, hareketli parcalara dolanmayi énlemek icin koruyucu tulum veya vicuda
WARNING! oturan

giysiler giyin;

Ekipmani kullanirken yuzik, bileklik ve benzeri metal esyalar takmayin;

Ekipmani kullanirken bol giysi giymek kesinlikle yasaktir;

Kullanicinin saci, hareketli mekanik parcalara dolanma riskini 6nlemek icin ya kisa olmali ya da

arkada toplanmalidir;

Paragraf 1.8'de belirtilen talimatlara uygun olarak is glvenligi koruyucu giysileri giyin;

Calisma tezgahi ylksekliginde ortalama en az 750 lux dederinde yapay aydinlatma kosullarinda

calisin;

Ekipmani temiz tutun;

Ekipmanin baglanmasini saglayan mekanik mekanizmalarin dogru sekilde monte edildiginden

emin olun;

Her bakim, muayene veya diger islem 6ncesinde besleme devresini izole edin;

Ekipmanin etkin bir topraklama baglantisiyla elektrik sebekesine baglandigindan emin olun,

ozellikleri su paragrafta belirtilen bir yalitim ve koruma cihazi takin:

paragraf 1.7;

Ekipmani elektrik kablolarindan ve engellerden glavenli bir mesafeye kurun; uyulmasi gereken

asgari mesafeleri dikkatle degerlendirin;

Koruma veya glvenligi saglayan tim mekanik ve elektrikli parcalarin kontrol edildiginden ve

bakimlarinin dizgin yapildigindan emin olun;

Motor slrlcl kartlarindaki ayarlari degistirmeyin veya kurcalamayin; klemens (izerinde

imalatginin

belirttiginden farklh baglantilar yapmayin;

Sayisi ve teknik 6zellikleri yUrurlikteki mevzuata uygun yangin séndirtculerle donatiimis bir

ortamda calisin;

Kullanici, kurulum ortaminin, ekipmanin koruma sinifiyla uyumlu olup olmadigini veya

“yuksek riskli ortam” olarak siniflandirilip siniflandiriimadigini énceden degerlendirmelidir;

Elektrikli parcalar Gzerindeki tim mudahaleler, ekipmanin enerjisi kesilmis durumda

yapilmalidir.

(R | (WA

Drw. 14.
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Dolgu kaynagi yapildiktan sonra:
Torcu cikarin;
Yataklar yaglayin (part.2 drw.14);

Takim tutucu mili, mil kamasini ilgili yuvayla cakistirarak makinenin arka tarafindan takin;
Mili yataga takin (part.3 drws.14),

YUk altinda cekilen gulg, tasarim gliclinden buyukse makine duracaktir; motor, ayarlanan devir
rejiminde

maksimum torka ulastiginda mekanik friksiyon ve elektronik asiri gerilim korumasi ile

korunur.

Mekanik hasari ve/veya operatér igin tehlikeleri énlemek amaciyla, bu durumlarda asagidaki
davranis

benimsenmelidir:

Kesme parametre ayarlarini (ilerleme, mil devir sayisi ve derinlik) degistirerek kuvveti
ayarlayin;

Alternatif olarak, daha disuk hizli yeni bir kademe devreye alarak mekanik hizi degistirin;

Drw. 15.

Takim tutucu millerle yapilan tim islemlerde, takim tutucu
kilitleme vidalarini ¢citkarmayi unutmayin.
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Mili iki Allen civata ile sabitleyin (part.1 drw.15);

Milin ilgili deliklerine bir takim tutucu sabitleyin;

Kolu bosa alin (part.4 drw.15); kolu kaydirarak istenen mekanik mil devir hizini devreye alin
Potansiyometre dederlerini sifirlayin (part.6 ve part. 7 drw.15);

Kumanda unitesi secicisini istenen dénls yénune ¢evirin (part.8 drw.15);

Ana salteri devreye alin;

Makineyi beklenmedik sekilde durdurmak gerekirse, acil durdurma butonuna basin (part.10 drw.15);

3.5 MANUEL iLERLEME

Baralama makinesi, arkada konumlandirilmis, birlikte verilen 6zel el carki ile ilerlemenin elle kumanda
edilmesine imkan verir. Asagidaki sekiller, montaj asamalarini ve el ¢arkinin nasil kullanilacagini
gOstermektedir. Manuel ilerlemeyi saglamak icin, figure 3.24'teki el carki okla gdsterilen yonde
itilmelidir. Aktaatoérld (DC motor) ilerleme durumu, el carki figure 3.24'te gésterilenin ters yéntne
cekilerek yeniden saglanabilir.

Image 3.24 Image 3.25

3.6 SANTEZIMAL OLCUM AYARLARI

Komparator tutucu sabitlendikten sonra, kesici uc¢ tutucunun radyal yéndeki santezimal ayari 6zel alti
kdse basli vida ile yapilmahdir. Image 3.26.1, mil Gzerindeki delikler kullanilarak sabitlenmis komparator
tutucuyu gdéstermektedir; ancak kullanicinin isleme icin gerekli geometrik ve boyutsal toleranslari
kontrol etmesi kosuluyla baska ¢6zimler de mimkUndur.

Image 3.26.1
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3.7 iC OLCULERIN SANTEZIMAL OLCUMU

Drw. 16.

Deliklerin icindeki 6lcimler icin, birlikte verilen moduler teleskopik mastarin
kullanilmasi gerekir. Su sekilde ilerleyin:

Mili ilerletme hareketi (otomatik veya manuel) ile hareket ettirin;

Teleskopik mastari, (part.2 drw. 16 ve image 3.27) gibi bos bir mil deligine takin ve 6lglilmesi

gereken delige, mili ilerletme sistemi ile hareket ettirerek konumlandirin;

Teleskopik mastar deligin igindeyken, uglarini 6lclilecek deligin i¢ ylzeyine

temas ettirin ve konumunu kilitleyin;

Ardindan, teleskopik mastari disari almak icin ilerlemeyi baslatin ve 6lcimU santezimal komparatér ile alin (image
3.28.1).

Image 3.27 Image 3.28.1
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Image 3.28.2 Image 3.28.3
NOT: Image 3.28.2 ve Image 3.28.3, sag ve sol takim durumlari igin ilgili 6lciimlerin nasil alinacagini gdstermektedir.

SAG TAKIM OLCUMU: Komple

olctim kiti (part. 9); 0 ©

Kiti su sekilde monte edin:

Govdeyi (part.8) ilgili baranin deligine

takin ve setuskuru (part.7) sikin.

Komparator tutucu braketi (part.1) takin,
sabitleme civatalarini sikmaya baslayin.

Olgcum, civatanin (part.3) déondarulmesiyle alinir.

SOL TAKIM OLCUMU: Yukarida aciklanan islemleri ayni sekilde uygulayh; sade ator tutucu
braketi (part.4) ile braketi (part.6) ters yonde cevirin.

3.8 TAKIM TUTUCU MILIN SOKULMESI
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Tam bakim, kontrol, kit montaji veya diger islemlerde
besleme devresinin enerjisini kesin;

WARNING!

Takim tutucuyu milden cikarin (part.3 drw. 17);

Kilitleme kelepcesinin vidalarini sékin (part.1 drw. 17 ve image 3.29);
Takim tutucu mili ¢ikarin (image 3.30).

Image 3.29 Image 3.30
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3.9.1 TAKIM TUTUCU MIL UZATMASI (MOD. SC1 40/1)

Yandaki resim ve sonraki resimler, takim tutucu milin
uzatilmasi icin gerekli olan kaplinin montaj islemini
gostermektedir.

T

Image 3.31

DIKKAT: mil, gerekli oldugunda, yalnizca daha énce aciklanan merkezleme asamasindan sonra uzatiimahdir.

Resim 3.32

Kaplini, birlikte verilen alti kése vidalarla milin iki ucuna baglayin. Vidalar mildeki deliklere oturmaldir;
kaplin Gzerindeki somun vida ise disli baglantiyi saglar.

Yukarida belirtilen baglantiy1 yaptiktan sonra, tim alyan
vidalarin sikildigindan emin olun. Yandaki resim, baglanti
yapildiktan sonraki durumu géstermektedir.

Resim 3.33

3.9.2 TAKIM TUTUCU MiIL UZATMALARI (MOD. SC2 60/1 E MOD.
SC3 60/2)

Yandaki resim ve sonraki resimler, takim tutucu milin
uzatilmasi icin gerekli olan kaplinin montaj islemini
gostermektedir.

Resim 3.34

DIKKAT: mil, gerekli oldugunda, yalnizca daha énce aciklanan merkezleme asamasindan sonra uzatiimalidir.
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Resim 3.35

Kaplini, birlikte verilen alti kdse vidalarla milin ucuna baglayin.

\

Resim 3.36
Kaplini, birlikte verilen alti kése vidalarla diger milin ucuna
baglayin. Yukarida belirtilen baglantiyi yaptiktan sonra, tim
alyan vidalarin sikildigindan emin olun. Yandaki resim,
baglanti yapildiktan sonraki durumu gostermektedir.

Resim 3.37

Yandaki resim ve sonraki resimler (3.39 - 3.41), i¢ kaplinin
montaj islemini géstermektedir.

\

Resim 3.38

Resim 3.39 Resim 3.40 Resim 3.41
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3.10.1 STROKU ARTIRMAK iCiN MILiN UZATILMASI (SC1)

Resim 3.42

Gerektiginde, birlikte verilen uzatma parcasi kullanilarak
takim stroku artirilabilir. Bu parca ile strok 520 mm
degerinde artar. Yandaki resim montaj asamasini
gostermektedir; mil kilitleme kelepcesinin yakininda,
arkadaki 6zel bosluga oturan O-ringi ¢cikardiktan sonra,
uzatma parcasini ve kilitleme tapasini resim 3.43'te
gosterildigi gibi takin.

Resim 3.43 Resim 3.44

Tapay! yerinde tutacak sekilde O-ringi bosluga yerlestirin. Resim 3.45, uzatma parcasi strok

sonundayken olusan durumu gdstermektedir.

Resim 3.45
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3.10.2 ARTIRILMIS STROK iCiN MIL UZATMASI (SC2 VE SC3)

Image 3.46 Image 3.47

3.11 UC TUTUCUNUN TAKILMASI

U¢ tutucunun konumlandirilmasi: D=150 mm capa kadar
yapilan islemelerde uc tutucu dogrudan kullanilabilir;
yandaki resimde gosterildigi gibi yuvasina takin. Radyal
yondeki konumu ayarladiktan sonra, secilen isleme
derinligine gore birlikte verilen setuskur ile yerine
sabitleyin. D>150 caplarda uzatmalarin kullaniimasi
gerekir; bunlara ait tablolar ekte A harfi altinda verilmistir.

Image 3.48

Image 3.49
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takim tutucu halkanin takilma asamasini géstermektedir.
Parca iki yarimdan olusur ve bu yarimlar birlikte verilen
alyan vidalarla birlestirilir.

Image 3.50

Uc tutucu mil Gzerinde takili degilse, kullanici milin disli deligindeki kilitleme pimini
if ¢ikarmaya dikkat etmelidir.

Yandaki resim, takim tutucu halkanin 6zel deligine
yerlestirilmesi gereken mil baglanti kamasinin (mod. SC1
40/1) montaj islemini géstermektedir. Sonraki resimler
(images 3.53 - 3.55), birlikte verilen uzatmalarla elde
edilebilecek gesitli konfiglrasyonlari géstermektedir.

Image 3.51

Yandaki resim, takim tutucu halkanin 6zel deligine
yerlestirilmesi gereken mil baglanti kamasinin (mod. SC2
60/1 - mod. SC3 60/2) montaj islemini géstermektedir.
Sonraki resimler, birlikte verilen uzatmalarla elde
edilebilecek gesitli konfiglrasyonlari géstermektedir.

Image 3.52
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Image 3.53 Image 3.54

U¢ tutucunun radyal yondeki konumunu ayarladiktan sonra,
secilen isleme derinligine gore birlikte verilen setuskur ile
yerine sabitleyin.

Image 3.55

3.12 KOR DELIKLERDE iSLEME ICiN MERKEZLEME VE MONTAJ

Drw. 18.

Kor deliklerde delik isleme (bara), dolgu kaynadi, delme ve kilavuz cekme yapmak izere makinenin merkezlenmesi
ve montaji icin (Part. 1-2-3-4 drw. 18), gecme delikler icin agiklanan islemlerin aynisi uygulanir. Kisa tip mil
kullanildiginda delme ve kilavuz cekme yapilabilir; ayrica kor deliklerde konsol (askida) bara ile delik isleme de
gerceklestirilebilir. Bu durumda daha yuksek devir sayisi ve minimum ilerleme ile ¢calismak gerekir.
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3.13 DONDURME MOTORU VITES GECiRME

Supercombinata serisindeki tim makinelerde, 2/4 kademeli, yad banyolu dislili mekanik sanziman
bulunur. Elektrikli tahrik sayesinde elde edilen devir ayar ile birlesen mekanik sanziman, alezaj
makinesine isleme asamalarinda olaganUstU bir kullanim esnekligi saglar. Bu bakimdan, SC serisi
alezaj makineleri, hem kaba hem de ince isleme operasyonlarini kolaylastiran mil tork degerleriyle
genis bir devir araliginda calisabilir.

Asagida, vitesleri gecirmek icin yapilacak islemler aciklanmaktadir. Her Unite Gzerindeki 6zel etikette
gosterilen talimatlari g6z 6nidnde bulundurarak, gecisi kolaylastirmak icin mili elle dondirmeye dikkat
ederek istenen kademeyi takin. Géruntlt 3.56 ve 3.57, sirasiyla SC1 40/1 ve SC2 60/1 modelleri icin
grafik gosterimi ve ilgili vites gecirme seklini géstermektedir (NOT: sekilde gosterilen devir hizlar
yalnizca SC1 40/1 modeli icindir). Goruntl 3.58 ve 3.59, dzel vites topuzlarinin déndurilmesi gereken
SC3 60/2 modeline aittir.

A

:
o
Y

SX MAX RPM DX
@ 55 ®
_______ >N [ N J 82 ®
® 220 LA
(N J 370 ® 0
Qazo Caution: Before engaging a gear, make surs that lever DX is NOT in pasiion *N"

Cambio a 4 marce, 4 Speed motor, Change a 4 vitesses
Cambio a 4 Marchas, 4 Gang schaltung, Motor 4 blegi

Goruntiu 3.56

Gorunti 3.57 Goriuinti 3.58 Gorintua 3.59
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3.14 KESME VE KAYNAK PARAMETRELERIi HAKKINDA DEGERLENDIRMELER

Kullanici icin éneriler ve kurallar. Alezaj isleri yapilirken, boyutsal ve geometrik
toleranslar sorununun yani sira ylzey purizIGligiu bakimindan elde edilebilecek
sonuclarin da g6z 6ntnde bulundurulmasi é6nemlidir. Yiksek kaliteli sonuclar elde
etmek icin asagidakiler 6nemlidir:

yakl. 1 mm isleme payi;

yeni kesici takim;

mevcut mil tork degerleriyle uyumlu olarak azami devir hizinda calisiilmasi;
tam skalanin yakl. 2/3'Une esit ilerleme hizi;

Ozel Grlnler kullanilarak saglanan yeterli yaglama kosullarinda calisiimasi.

Isleme sirasinda hatali kesme parametresi ayarlari nedeniyle kivilcim olusursa, devir
hizini ayarlayarak derhal mudahale edin. Kaba isleme sirasinda ve mevcut mil tork
degerleriyle uyumlu olarak, 2-3 mm isleme derinligi ile her zaman ylksek devir
sayisinda calisiimasi gerekir.

Kesme hizinin secimi esas olarak isleme capina baglidir; her durumda, mimkin
oldugunda devir potansiyometresi azami konumdayken calismaya olanak veren vites
takilarak calisilmasi 6nerilir.

MUmkin oldugunda, alezaj ayarlarinin, kesici takim makineye dogru ilerleyecek
sekilde (mil cekmeye zorlanacak sekilde) yapilandiriimasi énerilir. Kaynaga iliskin
olarak, kaynak makinesinde su ayarlari saglayin: @ 0.8 mm tel ile 160-180 A, @ 1
mm tel ile 250 A

3.15 TAKIM TUTUCU UZATMALARI

~

Yapilacak ise bagh olarak moduler takim tutucuyu sekilde gosterildigi gibi
monte edin; ilk uzatmayi gérinti 3.6 ve 3.61'de gdsterildigi gibi takip
vidalayin; Birden fazla uzatma kullanmak icin, iki “rediksiyon vidasini”
(goriantl 3.62) uzatmanin yanindaki iki delige vidalamak Gzere bir alyan
anahtari kullanmaniz yeterlidir. Rediksiyon vidalarini set vidasi ile delikte
sabitleyin (Goruntlu 3.63).

Asagidaki gorintiiler, ilave modiillerin montaj prosediiriinii géstermektedir.

Goriunti 3.60

g !

Goruntiu 3.61 Gorinti 3.62 Goruntu 3.63 Goriunti 3.64 Goruntu 3.65 Goriunti 3.66
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4 BAKIM VE CALISMA KOSULLARI
4.1 GENEL

ELSA s.r.l. tarafindan Uretilen SC serisi alezaj makineleri, rutin bakimi asgariye indirecek sekilde
tasarlanmis ve imal edilmistir. Makine yalnizca seyrek kullaniliyorsa, tim parcgalarinin saglamligini ve
kumanda ile kontrol tertibatlarinin verimliligini denetlemek Ulzere en az 6 ayda bir calistiriimalidir.
Makinenin, nemden arinmis ve isi kaynaklarindan uzak, uygun bir yerde saklanmasi énerilir.

Herhangi bir bakim islemi, parca degisimi veya benzeri bir miidahale 6éncesinde, glic
kablosunun ayrilmis oldugunu kontrol ederek veya besleme devresini izole ederek
makinenin enerjisinin kesilmis oldugundan emin olun.

TEHLIKE!

4.2 RUTIN BAKIM VE CALISMA KOSULLARI

Makinenin rutin bakimi, déndirme motoru kédmturlerindeki asinma durumunun periyodik olarak
denetlenmesi, elektrikli bilesenlerin verimliliginin kontrol edilmesi ve dondiirme motoru sanzimaninin
yaglanmasindan olusur. Yaklasik 100/120 calisma saatinden sonra veya motorda beklenmeyen bir
glc kaybi olmasi durumunda, kdmirler periyodik olarak kontrol edilmeli ve gerektiginde
degistirilmelidir. Yukarida belirtilen elektrikli bilesenlere erismek icin, 6nce gévde asagidaki prosediire
gore sokulmelidir:

kumanda Unitesi sabitleme destegini sokun;

makine (izerinde, govdenin yan tarafinda bulunan elektrik baglanti klemens blogunu sdkin;
arkada bulunan manuel ilerleme el carkini cikarin;

transmisyon diigmesini ¢ikarin; alyan vidalarini sokerek ve digmeyi saat yéninde cevirerek, gcekin
cikana kadar disa dogru;

torc déndirme digmesini su sekilde s6klin: nétr konuma getirin ve saat yoninin tersine cevirin
c¢ikana kadar bu yonde;

tim baglanti vidalarini sékerek govdeyi gikarin.

Simdi arka motor kapadini cikarin ve komiirlere erisin. Asgari uzunlugu 9 mm olmasi durumunda degistirin.

Sase topraklama baglantilarinin ve makine Uzerinde olusan yabanci gévdelerin topraklamasinin etkinligi periyodik
olarak kontrol edilmelidir; izolasyon kontrol prosedri, cihazin kullanimi sirasinda elektrik glivenliginin saglanmasi
ve dolayli temaslara karsi korumalarin etkinliginin glivence altina alinmasi bakimindan kritiktir.

Kumanda Unitesinin arkasindaki 6zel yuvalarda bulunan koruma sigortalarinin durumu ile sebeke
filtrelerinin saglamhgi periyodik olarak kontrol edilmelidir.
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Sigortalar yalnizca ekipmanin enerijisiz oldugundan emin olunduktan sonra cikarilabilir
ve/veya elektrikli parcalar kontrol edilebilir.

TEHLIKE!

Elektrik carpmasi Gerilim altindaki elektrikli parcalara
temas etmemeye dikkat edin;

Kablolarin saglamhgi periyodik olarak kontrol edilmelidir.

Gres yaglamali mekanik disli kutusunda, -40°C ile 240°C sicaklik araliginda etkin sekilde calisan
disliler icin lityum gres kullanilmasi gerekir; yag yaglamali mekanik disli kutusunda ise yaklasik Y2
litre 80W90 disli yagi kullaniimahdir.

Normal ¢alisma kosullarinda dikkate alinmasi gereken baslica uyarilarin listesi asagidadir:

Delme makinesi, 230 V nominal gerilim ve su frekansta beslenmek Uzere tasarlanmis ve uretilmistir:

50 Hz; talep Uzerine, Uretimdeki her model icin 110 V-60 Hz beslemeli bir versiyon uretilir. Her iki durumda da
besleme geriliminin nominal degerden su toleransin disina sapmamasini saglamak gerekir:

+/- 10%.

Frekans icin normalde +/- 2% degerinde toleranslar mimkUinddr.

Besleme sebekesindeki gerilim darbeleri, elektronik strlict bilesenlerinde geri donltsi olmayan hasara yol
acabilir;

Ekipmanin baglanmasini saglayan mekanik tertibatlarin dogru sekilde monte edildiginden emin olun;

Koruma veya glvenlik saglamakla gérevli tim mekanik ve elektrikli parcalarin kontrol edildiginden ve
bakimlarinin etkin sekilde yapildigindan emin olun.
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