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1- GIRIS

Tam otomatik sistemde PLC kullaniimak kaydiyla operatér mudahalesi gerekmeksizin caligan
makinalarimizdir. Makinalarimiz ayakli ve ayaksiz tahta palet Uzerine baski yapabilmektedir.Bu tahta
paletlerin ebatlari makine glnlik Uretim kapasitesine gore ve musterinin Uretecegdi Urinin ebadlarina
bagl olarak degiskenlik gdsterir ve uygun makine Uretimine bagslanir.Makineler ve tesislerin ebatlar
standart tasima esaslarinin 6ng6rdidu nakliye araglarinin boyutlarina bagh kalmak kaydi ile
Uretilmektedir.

2-TASIMA VE MUHAFAZA

Makineyi nakliye Uzerinden indirirken st
kisminda bulunan tasima ve kaldirma
kancalarini  kullaniniz. Kesinlikle mil, boru,
yataklama sistemi, hidrolik sistem ve bu
Unitelere zarar verebilecek herhangi bir
noktadan tasima ve kaldirma yapmayiniz.
-Cihazinizi montaj yerine tasir iken zemin
Uzerinde suruklemeyiniz.

-Makineyi, Resimde gosterilen makine tasima
kancalarindan ving ile kaldirarak montaj igin
uygun yere koyunuz.

-Cihaz Uzerine kalici deformasyona yol
acacak agirlhik koymayiniz.Makine
hareketlerinin hidrolik kumanda ile saglandigini
ve sistemin tasiyabilecegi agirliga gore
tasarlandigini unutmayiniz.

-Cihaziniz devre disi iken dogal sebeplerden dolayi olusabilecek tehlikelere karsi koruma altinda
oldugundan emin olunuz.

-Cihazi dig etkenlerden korumak igin  yaslanmayi geciktirici ve pas onleyici boyalar ile
boyanmaktadir. Tozlar,gazlar,yakici buharlar ve asindirici etki gosterebilecek kimyasal maddeler
cihaza ve cihazin elemanlarina temas etmemelidir.Ozellikle makine temizligi yapilir iken kimyasal
malzeme kullanilmamalidir.

NOT:Yanlig tagima ve muhafaza nedeniyle cihazda meydana gelebilecek herhangi bir zarar
garanti kapsaminda degildir.

3-MONTAJ ONCESIi VE MONTAJ SIRASINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Makine duz ve sert bir zemin Uzerine, size vermis oldugumuz beton hazirlama projesine gore,
calisma alanini kisittamayacak,makine servis ve bakim alanini daraltmayacak sekilde yer zeminini
hazirlamalisiniz. Zemin dolgusu saglam olmayan makinelerde mamul kalitesi farklilik gosterecektir. Bu
nedenle size vermis oldugumuz zemin projesine harfiyen uyulmalidir.

Makine ve tesis tesliminden 6nce makinenin zemininin hazirlanmasi, elektrik tesisati, su
tesisatl ve tesiste gerekli ise hava tesisatinin hazir olmasi gerekmektedir. Vermis oldugumuz elektrik
yuk degerlerine uygun tesisat hattinin ¢ekilmesi tamamen aliciya aittir. Uygun olmayan tesisat hatti ile
calisildigi takdirde sorumluluk kabul edilmeyecegi gibi makine ve tesiste ¢ikabilecek olasi arizalardan
kaynakli bakim ve onarim faaliyetleri garanti kapsami digindadir.Makine ve ekipmanlarinin montaji
(elektrik tesisati, su tesisati, hava tesisati, bakim cukuru alici tarafindan hazirlandiktan sonra)
firmamiz personelleri tarafindan gergeklestirilir.

Ayrica makinanin konacag! beton zeminin, bakim ve onarim yapilabilme imkani saglayacak
sekilde enaz bir kisinin rahatlikla makinaya miudahale edebilecek yukseklik ve geniglikte bakim kanal
veya cukuru aciimalidir.Makine beton zemine mutlaka sabitlenmelidir.Bakim c¢ukuru icerisinde su
birikintisini engellemek i¢in su tahliye borusu konulmalidir.

Hucrelerin birlestiriimesi
-Makinanin sahaya uygun yerlesim yonu plani ¢ikartilarak belilenmesi gereklidir.Verilen servis yonu
dogrulugunu kontrol ederek ve etiketlemelerde belirtilen Unite montaj siralamasina uygun birlestirme
gergeklestirilir.
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-Su terazisi ile makinanin tam dogrultuda yerlestiriimesini saglayiniz. Makinayi yerlestirirken,
makinanin servis yonu tarafinda en az bir makina genisligi kadar serbest yer birakiimalidir. Kalip
degistirme zamanlarinda bu mesafelere ihtiyac vardir.

-Makine sevkiyati sirasinda Ust baski pistonu , alt vibratér elektrik motorlari ve hidrolik kumanda
paneli (deposu ile beraber) demonte halde génderilmektedir.

4- BAGLANTILAR

4.1-Elektrik Baglantisi
-TUam elektrik baglantilari uluslar arasi standartlara uygun tasarlanmali ve yapilmalidir.
-Makine icin mutlaka toprak hatti ¢cekilmelidir.
-Kullanilan salt malzemeleri, kablolar ve tim ilgili kontrol ve kumanda ekipmani, makina 6zelliklerine
ve gereklerine uygun sekilde secilmeli ve tasarlanmalidir.
-Normal uygulamalarda kullanilan tek devirli motorlara direkt yol verilir. 5.5 kw ve (zerindeki
motorlarda yildiz—ii¢cgen olarak yol verilmelidir.Pompa motorlari bu uygulama disindadir.
-Elektrik baglantisini yetkili kigilere ve makine ile beraber génderilen baglanti semasina uygun bir
sekilde yaptiriniz.Elektrik semasina uygun olmayan baglanti problemlerinde cihaz garanti kapsami
disinda iglem gorecektir.
-Termik role ayarlari agsagidaki sekilde yapiimalidir:
a) Direkt Kalkis: Termik rdle, motor etiketinde belirtilen tam yukteki akim degerine goére
ayarlanmalidir.
b) Yildiz-Uggen Kalkis: Termik réle, motor etiketinde belirtilen tam yiikteki akimin %58 ine
ayarlanmalidir.

-Motor Klemens Etiketleri:

Motor klemens etiketleri uluslararasi standartlara uygun olarak yapilmig, fazlar UV.W. , X.Y.Z ve
toprak olarak etiketlenmistir.

Kapasite etiketinde belirtilen voltaj degerinin sebeke voltaji ile uyumlu olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Baglanti detaylari, makina ile birlikte verilmis olan elektrik semasinda belirtilmistir.

-Standartlar tim motorlarin uygun sekilde topraklanmasini gerektirir ve bunun icin elektrik panosu
veya terminal kutusu icinde topraklama terminali bulunmaktadir.

-Motorlarin asiri yikte ve iki fazda g¢aligsmasini énlemek igin motorlar sigortalar, termik veya termik
manyetik kesiciler veya elektronik devrelerle korunmalidir.

-Hidrolik sogutuculu sistemlerde kullanilan aksiyal fan motoru 380 Volt ile beslenmektedir.

5- BETON PARKE VE BRIKET MAKINASI iCINDE YER ALAN UNSURLAR

5.1-Hidrolik kumanda Unitesi

-Modellerimizde yag deposu hacmi sirasi ile --BS12 i¢in 250 It, --BS20 igin 350 It, --BS25 i¢in 500
It, --BS30 igin 550 It, --BS36 icin 750 It, --BS42 i¢in ise 850 It dir. Kullanilan hidrolik yag tellus 46 ve
makinanin hidrolik hattini besleyen pompa ve pompayi tahrik edenelektrik motoru; hidrolik akigskanin
sicakhgi, basinci, hizi ,debisi gibi bircok faktdér mihendislik hesaplama yontemleri ile bulunarak
kullaniimaktadir.Arka robot ve tahta itme grubu bagimsiz bir pompadan beslenmektedir. Elektrik
motoru ile pompa baglantisi direk akuple disli kavramali kaplin baglantilidir.Hidrolik devre ile elektrik
kumanda paneli, kullanim kolayli§i saglamasi agisindan bir arada tasarlanmis ve makinenin tim
hareketleri buradan yonetiimektedir.Otomatik sistem c¢alisan makinelerin tim hareketleri 24 Volt
elektrik kumandali yon denetim valfleri ile saglanmaktadir. Valfler mono blok gdvdelerin (makine
uzerinde istenen ekipmanlarin sayisina ve hareketine bagll) biraraya gelmesi ile
olusturulmaktadir.Basing ayari yoén denetim valfleri Gzerinden yapilmaktadir. Ayarlanan basinci ve
calisma basincini gorebilmek igin ise manometre (basing gdstergesi) kullaniimistir.Kullanilan
manometre 0-160 bar araligindadir.isletme basincini basing ayar vanasindan 80-120 bar araliginda
kalmak kaydi ile ayarlayiniz.

Hidrolik silindirler cift etkili ve tamamen sizdirmazlik elemanlar ile donatiimig, ¢alisma aralidi
(strok) musterinin tercih etmis oldugu makine ve ekipmanlara goére ayarlanmakta olup cift tarafli
mafsallanmaktadir. Glg¢ iletimleri secilen pompaya uygun silindir alani  belirlenerek
gerceklestiriimektedir. Silindirler honlanmig 6zel yapim ylksek evsafli gelik borular kullanilarak ve
silindir sapkalar igletme basincinin 1,5 katt basinca mukavemet g0Osterecek tarzda
tasarlanmigtir.Hidrolik devre tam kapali devre ¢evrimi ile gerceklestiriimistir.
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Makine hidrolik devresinde kullanilacak elemanlarin secimi yapilir iken kullanilacak kapasite plani
¢ikartilarak uygulanacak yik hesap edilir.Bulunan yik degerine uygun ¢evrim hazirlanir ve igsletmeye
almadan o6nce hidrostatik teste tabi tutulur.Bu test isletme basincinin 1,5 kati basingta 30 dk.
uygulanir. Test neticesinde bitin baglanti noktalarinda kacak kontrolline bakilir.

Makinanin hidrolik devresi Gzerinde yapilacak (Uretici firma onayi alinmadan) herhangibir degigiklik
garanti sdresini sona erdirecektir.Kesinlikle firmamiza basvuru yapmadan motor giglerinde, piston
sizdirmazlik elemanlarinda veya herhangibir sekilde kapasiteyi artirmak icin pompa debisinde
degisiklige gidilemez.

Depo Uzerine yerlestiriimis, yag sicaklik ve seviye gostergesi ile yagin durumu gozlemlenmektedir.
Surekli kontrol ediniz. Ayda bir defa élgim yapilmak kaydi ile yag degisim sikhdi élgim neticelerine
baglh olarak belirlenmelidir.Kullanilan yag filtrelerinin toz partikillerini tutma kapasitesi 125mikron
mertebesindedir.Kullanim sikhigina baglh olarak firmamizin 6nerdigi filtre degisim araligi ortalama 6ay-
1yil olmalidir. Filtreler basingli hava ve sicak su ile temizlenebilir. istenilen verimin elde edilebiimesi
icin mutlak surette filire ve yag degisim sartlarina uyulmalidir. Filtre kirliliginden kaynakli makine
arizalari garanti kapsami digindadir.

HIDROLIK SISTEM YAGLARI MUADIL CETVELI

SHELL PETROL OFisi MOBIL BP CASTROL
SHELL TELLUS MOBIL DTE BP ENERGOL CASTROL HYSPIN
46 HYDRO OIL HD 46 25 HLP-HM 46 AWS 46

5.2- Tahta siirme ve kaldirma unitesi

Tahta surme ve kaldirma Unitesi ebadlarini tahta palet boyutlari belirlemektedir. Tahtalarin kalip
elemani altina itilmesi hidrolik bir silindir vasitasi ile saglanmaktadir.Araba her defasinda bir tahta
uzunlugu itebilecek sekilde hidrolik silindirin strok boyu umursanmadan otomatik makinalarda sensor
kontroll ile ayarlanabilmektedir. Tahta kaldirma karsilikli stroklari esit olan iki adet cift etkili hidrolik
silindir sayesinde c¢alismaktadir. Bundan dolay! silindir ebad ve hareketlerinde herhangi bir degisiklik
firmamiza danigmadan yapiimamalidir.Unite makine sasesine hassas bir sekilde baglanmistir.
Kesinlikle bu bélim Uzerine deformasyona ugratici agirlik konulmamalidir. Bu Unite her defasinda bir
adet tahta birakip diger tahtalari kaldirmak sureti ile g¢alismaktadir. Ayni hidrolik Unite Uzerinde
bagimsiz pompa-motor grubu ile bu Unitenin hareketleri saglanmaktadir.

5.3- Bunker ve harg arabasi unitesi

Bunkerin hacmi Uretilen modellerde kullanilan kaba har¢ mikserinin karistirma kapasitesinin %15-
20 fazlasidir.. Bunkerden harci bosaltmak i¢in kullanilan kapak hidrolik tnite ile kumanda edilmektedir.
Bunker ayar vidasi olarak galvaniz kapli kare vida kullaniimaktadir.Ayar yapilir iken mutlaka kargilikli
ve esit sekilde uygulanmalidir.Ayrica kalip seviyesi ayarlandiktan sonra mutlaka su terazisi ile sag ve
sol taraf denge kontrolli yapilmalidir.Har¢ arabasi Uzerinde bulunan doért adet tekerleklerin kizak
sistemi igerisinde yataklanmasi sistemi krank-biyel-piston mekanizmasi mantiginda c¢alismaktadir.
Ornegin: Harg arabasina piston diyelim.Harg arabasi kolu, biyel kolu olmaktadir. Biyel kolunun
baglandigi bir diger kol ise krank kolu olmaktadir. Krank kolu ise krank miline kaynakli oldugu gibi
krank mili yataklanmaktadir.

Pres Unitesinde bulunan kizak sistemi ile har¢ arabasi kizak sisteminin mutlaka esit olmasi
gerekir.Yoksa har¢ arabasi atlamalar yapacak ve hareket sayisina bagh disi kalip hacim bogluklari
uygun doldurulamayacak ve akabinde ¢ikan mamulde dl¢i degisiklikleri gézlemlenecektir.

Harg arabasi, altinda bulunan tabla Uzerinde harg tasir iken bir takim yidiimalar olacaktir. Harg
arabas altindaki tabla, har¢ arabasi kalibi doldurur iken kalip ile arasinda kalan boslugu ayarlama
toleransina sahiptir.Har¢ arabasinin rahat caligsabilmesi i¢cin ginde bir defa temizlenmesinde fayda
vardir. Harg arabasi hareketi esnasinda kullanilan gelik tel firca sayesinde Ust kalip baskilarinda
stpurme (biriken harg kalintilarini) islemi yapmaktadir.Firga émri baski adedine baglidir.

Bu Unitenin pres Unitesi sagina ve soluna yerlestiriimesi ile ¢ift renk tas basabilme avantaj
dogmaktadir.

Makinelerimizde; film har¢ bunkeri harci karistirilir iken istenilen renkte demiroksit toz boya
eklenerek renkli uriin elde edilir. ( Demiroksit toz boyanin kullanilan miktari renk tonunu belirler.)
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5.4- Pres Unitesi

Baskinin gercgeklestigi bolumdur.Kalip konstriksiyonunun baglandigi, makinanin ana sasesi
Uzerine insaa edilmis klavuzlama,yataklama ve son mamuliin kaliplanmasi bu Unitede gergeklestirilir.

Gunlik istenilen kapasite makine sasesinin boyutlandiriimasinda énemlidir.Ayni sekilde kayis
kasnakli tahrik edilen vibrator sisteminin kag adet kullanilacag: ginlik kapasite degerlerine baghdir.
Hidrolik sistemde uygulanan basin¢ degeri 100-120 bar araligindadir. Bu basing degeri, Alt kalibin
(baski ¢gikacak Uriin Gzerinde iken) siyrilarak istenilen Griin boyunu kurtarmasi sonrasi baski pistonuna
uygulanir.Baski pistonu dénuds hattina konulan g yollu basing ayar vanasi ile sistem basincindan 15-
20 bar daha dusuk bir basinca ayarlama yapilir ise ve bu aradaki fark basincida tank edilir ise baski
hidrolik giclini yenmis oluruz ve Urln rahatlikla disi kalip icerisinden ¢ikarilmis olur. Baski piston
kurs boyu piston miline agilan sag dis ve baskiya mafsalli baglanti yapilan sol dis acilmis somun ve
vida sistemi ile ayarlanmaktadir. Kalip ylksekliklerine gbre baski ayarinin kurtarilamadigi yerlerde sag
ve sol somun kaynatiimis ara boru aparati verilmektedir. Ara boru aparati baski boyunun kurtarmadigi
zamanlarda degistirilerek kullanilir.

Pres Unitesinde harcin sikismasini saglayan vibratér sistemi mevcuttur. Vibrator millerinin
donus yonleri, ayni tabladakiler birbirlerinin tersi ydbnde ve makine merkezine dogru donmelidirler. Bu
dénme sonucu titresim, kayis kasnak ile elektrik motorundan almis oldugu tahrik sayesinde vibrasyon,
65 HZz'lik frekans uygulamaktadir.Vibrator sisteminde kullanilan rulmanlar verilen 6000 d/d’ya dayanikh
ve gelen yikleri karsilayacak sekilde tasarlanmistir.Rulmanlarin mutlak surette yaglanmasi
gereklidir.Yaglama icin bakim gukuruna girilerek vibratorlerin gresorliklerinden faydalaniimahdir ve
ayni zamanda civata kontrolleride yapilmalidir.Kesinlikle firmamiza danismadan kuvvet (reten
eksantrik boyutlarinda degisikliklere gidilmemelidir. Titresim kuvvetinin makine sasesine ve diger
aksamlara aktarilmamasi igin vibratérlerin baglandidi tabla kauguk esasli takozlar Gzerine monte
edilmistir. Kauguk takozlar 75 shore sertligine sahiptirler.Bakim esnasinda alevli kesim veya kaynak
gerekli ise mutlaka bu takozlari korumak gereklidir.

Kullanilan vibratér motorlarinin asiri 1Isinmasini dnlemek amaci ile sogutma fanlari kullaniimistir.
Mutlaka vibrator motorlari ile beraber ¢alistiriimalidir.

Terazi denge kolu alt 6l nokta ile Ust Oli nokta arasinda kuvvet dagiim dengesini
saglamaktadir.Terazi denge kolu burglarindaki asinmalar ve vibrasyondan etkilenmemesi icin
kullanilan titregsim alici kauguk takozlar kontrol edilmeli ve gerekli ise yenileri ile degistiriimelidir. Terazi
kolunda gergeklesecek asinmalar ana mil yataklarinin klavuz miller icerisinde dengesiz ¢alismasina
sebebiyet verebilecegi gibi Urin kalitesine direk etkisi olmaktadir.

Mafsallanmis kisimlarin mutlaka baski sikligina bagl olarak yaglanmasi gereklidir.Yagsiz ve kuru
calismalar birbirine badimli mekanizmalarin sikismasina,edilmesine ve hatta kirilmalara kadar
goturmektedir.Klavuzlama yataklarinin icerisine bronz bur¢ gecirilmis ve yag kanallari agilmigtir.

5.5- Zincirli ¢ikig Unitesi

Pres Unitesinde baskisi tamamlanan mamul ,yeni bir tahta paletin kalip altina surilmesi ile birlikte
zincirli ¢ikis sehbasi olarak adlandirilan ve elektrik motoru ile yon verilen Uniteye ilerlemektedir.
Unitenin sonunda 6n robot olarak adlandirilan istifleme Unitesinde ¢ilkan mamul Ust Uste
istiflenmektedir.

5.6- Ustuste istifleme Unitesi

Makinadan bagimsiz ek bir Unite olarak dusunulir. Cikan mamulin birer birer sevkinden ise, tahta
palet ile beraber Ustliste siralayarak foklift ile tasima kolayligi ve insan gucu tasarrufu saglanmistir.
Unite,ana makine pompasindan bagimsiz bir pompa ile galismaktadir.Kullanilan karsilikli iki adet
hidrolik silindir sayesinde siralama islemini tamamlamaktadir.Bu silindirler her defasinda konveyor
sisteminden gelen Urind kaldirarak bekler ve bir sonraki gelen Grini tahta palet Uzerine
birakir.Makine baski zamanina bagl olarak ylUruyus sisteminin hizi ayarlanmigtir.

Zincirli ¢ikis sehpasinda, reduktérin yaginin belirli araliklarla periyodik kontrolinin yapilmasi
gereklidir. Zincir bakimi yapilirken; ince yag ile ylzeysel olarak yaglanmali, Gzerinde kalan fazla yag
zincirde kir, toz v.s. toplanmasina neden olacagindan; zincir yaglama islemi bittikten sonra hava
tutularak veya temiz bir bezle silinerek yag fazlalig1 temizlenmelidir.
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6-MAKINANIN SISTEMATIK CALISTIRILMASI
Makine otomatik ve manuel olarak kumanda edilebilmektedir.Makinenizi calistirmadan édnce mutlaka
asagida verilen maddeleri uygulayiniz.

- Tahta palet konuldugunu kontrol ediniz.

- Uygun kalibin baglandigindan emin olunuz.

- Kalip Ust seviyesi ile harg arabasi tabla seviyesini harcin siyrilarak ilerlemesi igin ayarlamasini
yaparak kontrol ediniz.Ayni zamanda harg¢ araba tablasi ile kalip arasinda bosluk ayarini yaparak
harcin dokulmesini engelleyiniz. Gerekli bogluk payi ayarlandiktan sonra kalibi yukari asagi hareket
ettirerek surtme veya takilma kontrolG yapilir.

- Elektrik salterini aginiz.

- Pompa start butonuna basarak hidrolik sistemi devreye aliniz.Hidrolik pompanin dénme yon(
kontrollini yapiniz. Pompa motoruna start verildiginde manometre ibresinde yikselme gorilmelidir.
Manometrede degisim yok ise pompa motoru dénls yonl pano igerisinde faz uclarindan ikisinin yer
degisimi ile terse g¢evrilmis olur. Ayrica sistem Uzerinde herhangi bir piston basing¢ta birakilarak yén
denetim valfi (kumanda kolu) Gzerinde bulunan basing¢ kapagi (kolay bulabilmek icin manometrenin
bagl oldugu hidrolik hatti takip ediniz.) Gzerinde 12-13 anahtar ile acgilabilen kér tapa somun sokaulur.
Sokulen somun altinda 4 veya 5 alyan anahtar ile ayarlanabilen setskir(civata) mevcuttur. Bu
civatanin sabitlenmesini saglayan somunlar gevsetilerek civatayi saat yoniine veya tersi ydéne
cevirerek basing ayari manometreden okunarak yapilmalidir.(Bu ayar yapilir iken mutlaka
pistonlardan bir tanesi basingta birakiimalidir.)

- Kullanacaginiz kaliba gore baski yiuksekligini ayarlarini yapiniz. Manuel hareketlerin elektrik
kumandasi da PLC Uzerinden dolastigi icin ekran lzerinden veya pano lzerinden manuel ayarlamalar
yapilarak pompa calistirilir ve sensor yerleri belirlenir ve ayarlari yapilir. Kullanacaginiz kaliptan
alacaginiz mamdul ylksekligine uygun olarak orta piston ayarini yapiniz.

- Tahta surucu ayarini yapiniz. Tahtanin vibrasyon sehbasi Uzerine tam merkezli ve ayni seviyede
itiimesini piston mili ucundaki somundan ayarlayarak saglayiniz.Ayar sonrasi tahta itici sasesini ve
tahta sepetini mutlaka teraziye aliniz.

- Zincirli ¢ikis sehbasini vibrasyon sehbasi seviyesinden biraz disuk olarak ayarlayiniz.Clnku yas
halde c¢ikan Grln zincir Gzerine ilerler iken, zincirin ddnmeden dolay! palete vuruntularini azaltacak
sekilde bir miktar seviye farki olmalidir.

- Mekanik ayarlarin tamami yapildiktan sonra bitin sensérlerin konumlari ayarlanir ve ¢alisip
calismadigi kontrol edilir.

- Makineyi ¢calistirmadan 6nce yaglanacak yerleri, civata ve somunlarin sikilik durumunu kontrol
ediniz. Yag kagaklari varsa mutlaka kontrol ediniz ve gerekirse kegeleri degistiriniz.

- Vibratdr dénus yonlerini kontrol ediniz.Yanlis ise pano igerisinde motor kablolarindan iki faz uglarinin
yerini degistirmek gereklidir.

- Kalip ayarlari yapildi ise plastik firga ayarini yapiniz.(Plastik firca ayarlanir iken harg arabasi siyirici
plakasi ayarini mutlaka yapiniz.

- Makinenin butin hareketlerini baslangi¢ konumuna aliniz. Otomatik kurulum butonuna basiniz.Tim
hareketlerin yerine ¢ekildiginden emin olunuz. Eger baslangi¢ durumuna gelmedi ise sensor
konumlarini kontrol ederek Uretici firmadan yardim isteyiniz.

- Makine bunkerlerinde har¢ oldugundan emin olunuz.

Batdn bunlar yapildiktan sonra makinenin ¢alistiriima usulline uygun olarak; manuel ise hidrolik
kumanda kollari vasitasi ile, otomatik ise PLC sistem ile ¢alistirma islemini baglatiniz.

NOT: BRIKET VE ASMOLEN BASARKEN ON BUNKERI VE ON ARABAY! CALISTIRMAYINIZ.

7-GUVENLIK

Makinayi kullanacak kisinin, guvenlik ve duzgun kullanim agisindan gerekli egitimi almis olmasi
gereklidir.Bu egitimler Uretici firma tarafindan( BETONSEN A.$.) makine montaji bitirildikten sonra
kullanici(misteri) blinyesinde calisan ve musteri tarafindan belirlenen kisi ve kisilere verilir.Egitimler
sonucunda sertifika egitim alan kigilere posta yolu ile gdénderilir.

Makine hareketli pargalari mimkin oldugunca korumali galisacak sekilde korkuluklar ve diger
ekipmanlar ile donatiimigtir. Ancak bu makinenin ytiksek hidrolik kuvvetle ¢alisan ingaat elemanlari

Sayfa6/9



e

ureten bir makine oldugu unutulmamahdir. Makinenin hidrolik ve elektronik kismi operatorin
midahalesi olmadan ¢alismamaktadir.Bu ylzden operatdriin bu sartlardan kesinlikle haberdar olmasi
gerekmektedir. Makineyi korkuluklari kapali ve yerli yerinde olmadan asla galistirmayiniz.

Makineye bakim, temizlik, ayarlama yaparken ve makinenin altina girerken elektrik kaynagini
mutlaka kesiniz. Makine galisir durumda iken asla temizlik, ayarlama, bakim yapmayiniz ve makinenin
altina girmeyiniz.

Makine calisirken herhangi bir alet ve objeyi yataklama ylzeylerinde ve hareketli pargalar tzerine
koymayiniz.

Tam kalip, 6n araba, arka araba ve vibrasyon ayarlarini makine ¢alismadan énce yapilmalidir.

Elektrik motorlari, kumanda panosu ve devresi, elektrik panosu Uzerinden veya yakinindan su,
yanicl, patlayici ve kivilcimla alevienecek maddeler bulundurmayiniz.

is sonrasinda mutlaka kalip cidarlari temizlenmeli, kizaklarda birikebilecek kurumus harg
kalmamali, bunkerler de harg¢ bittikten sonra is birakilmalidir.

UYARI: makinenin gunliik temizligi yapilmadi§i takdirde dogabilecek arizalar garanti
kapsami disindadir.

is bitiminde biitiin pistonlar basing altinda birakiimamalidir.

is baslangicinda biitiin civatalar kontrol edilerek sikilmali, kayislarin sikiliklari kontrol edilmelidir.

is baslangicinda sebeke geriliminin 380 V oldugunu kontrol edilmelidir.

Makine calisirken Uzerine ¢ikmayiniz. Yaslanmayiniz, makineye kumanda panosu haricinde
yaklasmayiniz.

Makineden ¢ikacak gurultd nedeni ile kulak saghgdinizi korumak icin kulaklik kullaniniz.

Kalip degistirmeler esnasinda mutlaka makine elektrigi kesilmelidir.

Elektrik tesisatinin mutlaka ehliyetli personel tarafindan yapilmasi gereklidir.Firmamiz disinda ve
ehliyetsiz personel tarafindan yapilabilecek elektrik islerinden dogacak arizalar garanti kapsami
disindadir.

7.1-Cihazin kullaniimasinda uyulmasi gerekenler

Urettigimiz makinalar ve ekipmanlari beton parke,briket,bordir imal etmek amaciyla kullanilir.
Bagka amaclarla kullanmak kural digi kullanim olarak kabul edilir. Bdylesi durumlarda ortaya ¢ikacak
hasarlardan dretici sorumlu olmayip tamamen kullanici sorumlu olacaktir.

isletmeye alma ve montaj iglemleri kullanicinin bulundugu Glkenin yirirlikte olan standartlarina
uygun olmaldir. Yasalarin ve standartlarin gereklerini yerine getirmek kullanicinin sorumlulugundadir.
Ayrica kullanici tehlike yaratabilecek her tirli calisma seklinden kaginmalidir.

Makineyi isletmeye alabilmek igin Uretici firmanin beyan ettigi motor glglerine ve gekilen akima
uygun trafonun yaptiriimasi sorumlulugu musteriye aittir. Uretici firma devreye alma sirasinda deneme
uretimini yapabilmek icin makineyi calistirdigi an egerki uygun gerilim ve akim yok ise makine
calistirimasi yapilamaz.

Cihaz uzerinde musterikullanici veya operatdr tarafindan herhangi bir degisiklik yapilmasi
kesinlikle yasaktir. Bu tip degisiklikler sonucu ortaya c¢ikacak hasarlar garanti kapsami diginda
kalacaktir.

Uretici firmanin kullanmig oldugu elektrik malzemesi, motor,pompa,silindir,hidrolik tesisat,vibrattr
sistemi Uzerinde degisiklik yapiimasi s6z konusu bile degildir. Uretici firmadan ayrica izin alinmadan
metal aksam Uzerine ek yapmak veya ¢ikarmak, ¢alisma prensibine aykiri ¢alistirmak yasaktir.

Cihaz sadece yetkili personel tarafindan ve gerekli glivenlik dnlemleri alinarak calistiriimalidir.

Kullanici ve operatér emniyet icin kullanilan aracglar asla yerinden ¢ikarmamali veya
kapatmamalidir. Bakim igin ¢ikartiimalari halinde bakim ¢alismasi bittiginde tekrar yerlerine takilmali
ve islevlerini yerine getirip getirmedikleri kontrol edilmelidir.

Tum bakim faaliyetleri sirasinda cihazin elektrik baglantisi kesilmelidir.

7.2-Uyar igaretleri

-Cihaz calisirken tamir ayar ve bakim yasag etiketi
-GUlg kesilmeden cihaz kapaklarinin agilmasi tehlikelidir.
-Dikkat 400Volt

-Sicak bélimleri belirten uyar etiketi

-Makine galigirken mudahale etmeyiniz.
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7.3-Personel egitimi

-Montaj, devreye alma ve bakim igleri sadece firmamiz tarafindan belirlenmis yetkili ve egitilmis
personele yaptiriimalidir.Bu personel, makine sahibi veya kullanicisi tarafindan asagida belirtilen
hususlarda karsilasilabilecek olasi tehlikeler hakkinda énceden bilgilendirilmelidir.

» Elektrik problemleri » Kullanilabilecek takim,alet ve ekipman
» Ulasim » Bakim
» Konaklama » Personel

Garantinin devamlihgi igin, kontrol ve bakim sorumluluklarinin kabul edilmesi ve uyulmasi
gereklidir.

7.4-Genel Tehlikelerin 6nlenmesi

Cihazlar, 89/392/EEC makine direktifine uygun olarak uretilmistir.

Olas! tehlikelere karsi koruma kapilari konulmustur.Tehlikeli bolimlere uyari etiketleri
asllmistir.Makine calisir iken mudahale riski gézlenen motorlu,kayis kasnakl bdlimler koruma
panjurlari icerisine alinmistir.Hareketli aksamlarin (ana millerin,har¢ arabalarinin bulundugu
yerler) tamami icin koruma panjurlar ve kapilari konulmustur.

Toprak baglantilarinin  bulundugu yerlerde isaretlemeler yapimistir. Batin toprak
baglantilarina standartlara uygun sari-yesil kablo kullaniimigtir.

Makine panosuna midahale edilmek istenildiginde pano kapagi kilit ile donatilmigstir.

7.5-Tavsiye edilen emniyet uygulamalari

-Kayis Kasnak Muhafazasi: Vibrator sistemi disinda kalan kayis ve kasnak grubu dogrudan
temasi engelleyecek sekilde muhafaza ile korunmustur.

-Bakim ve tamir sirasinda bakim elemanlari cihaza enerji girisini kesecek ana kesici salteri
kapatmalidir.

-Periyodik bakimlari yaptiriniz.

-Vibratdér motor sogutucularinda kullanilan fanlarda su olusmamalidir.

-Yagmur ve kar sularinin makine elemanlarina zararini énlemek icin makine ¢alismadigi zamanlarda
dzerinin 6rtllu olmasinda fayda vardir.

-Makinayi kullanan personelin kulaklik takmasinda fayda vardir.

7.6-Dogrudan gorulemeyen gizli tehlikeler

-Hareketli aksamlari bulunan makinelerin tehlikelerine ek olarak konveyorli sistemlerde elbise ve
diger maddelerin ¢ekilmesine kargi dikkatli olunmaldir.

-Bazi isiklarin stroskobik etkileri dénen cisimleri duruyormus gibi gériinmesine neden olabilir.Dénen
kisimlara dikkat edilmelidir.

-GUrdltd: Normal calisma sartlarinda ve kapali mekanlarda ¢ikan guraltd 75 dB(A) yi gegmemektedir.
-Asiri zorlanmig sartlarda ve kapali mekanda ¢ikan gurdltt insan saghgi icin tehlikeli olabilir. 85 dB(A)
ve daha ylUksek gurlltu seviyesine uzun sure maruz kalinacag! durumlarda kulaklik kullaniimalidir.
-Topraklama oOlcimleri yaptiriimali ve kontrol altinda bulundurulmalidir.Topraklama baglantisi
(topraklama cubugu veya plakasi) olmayan veya iletmeyen makinada calismak kesinlikle yasak ve
tehlikelidir.

7.7-igletmeye alma

Bu bélimde makine devereye alinmadan 6nce is saghgi ve is glvenligi kurallarina uygunluk ve
randimanli ¢alismayi engellememek acgisindan yapilmasi gerekenler anlatilmigtir.

-Cihazdaki tum bélmelerin tamamiyla temizlendiginden emin olun.

-TUm elemanlara ait emniyet ve koruma cihazlarinin bulundugundan emin olun.

-Yag dolumlarinda mutlaka filtre edin.

-Boru baglantilarinda kagak var mi, kontrol edin. Sistemde hidrolik yag basinci ile galisan tim
bélimlerde kagak kontroll yapiniz.

-Sebeke gerilimini mutlaka kontrol ediniz.

-Makinanin kurulacagi yere yakin bir noktaya kesici salter koyunuz.

-Makinayi teraziye almayi unutmayiniz.

-Kizak sistemlerinin esit olduguna bakiniz.
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-Kayis gerginliklerini mutlaka kontrol ediniz.Motorlara serbest yol vererek sikiligini kontrol ediniz.Motor
calisma yonlerinin dogrulugunu kontrol ediniz.
-Uygun fazda elektrik hattinin cekildigini ve motor giclne uygun baglanti (yildiz , Ugcgen veya
yildiz-G¢gen) yapildigini kontrol ediniz.
-Kasnaklarin millere iyice baglandigindan emin olun.Kasnaklarin veya zincir diglilerin ayni eksende
oldugunu kontrol edin.
-Makine kumandasi igin istemis oldugunuz servis yoninu kontrol ediniz.
-Mutlaka kullanacaginiz kalip yuksekligine uygun ayarlamayi yapiniz.
-Mutlaka hareketli aksamlari ¢alistirarak sikisma, kasinti v.b. durumlar sz konusu mu kontrol ediniz.
-isletmeye almadan énce makine (izerinde bulunan tim gresérliiklerden yaglama yapin.
Dikkatlice agsagidakileri kontrol edin.

» Asiri titresim » Kasnak - kayis eksenleri uyumu

» Alisiimadik gardlta » Motor akim ve voltaj degerleri

8-KAYIS SIKILIGI VE EKSEN KONTROLU

Resimde gosterildigi gibi kayis sikildiginda, toplamda yaklasik 25mm (1”) lik esneme elde
edilmelidir. Asiri esneme kayisin yeterince siki olmadigini gosterir. Dizeltiimedigi taktirde kayis
kasnak yuvasinda kayarak kavrama ve kayista asinma nedeniyle yipranmaya neden olabilir. Az
esneme kayisin ¢ok siki oldugunu gosterir ve gevsetilmezse asiri titresim nedeniyle gurultaye,
zamansiz rulman arizalarina ve daha kisa kayis émrine neden olur.Verim, kayis gerginliginin dogru
olarak ayarlanmasini gerektiren bagka bir nedendir. Agiri kayis gerginligi, normal kullanimda yeterli
olabilecek bir motorun asiri yiklenmis gibi ¢alismasina neden olur.

Motoru yerine sabitlemeden 6nce, kasnak eksenleri tam paralel kasnak Uzerindeki kanallar ayni
eksende olmalidir (veya kasnak ylzeyleri ayni ¢izgi tzerinde olmalidir.) Bunun ig¢in diz kenarl bir
parca resimde gosterildigi sekilde kullanilabilir. Kasnaklarin ayni hizada olmasi kayis é6mriana artirir ve
gereksiz seslerin (gurdltd) yok edilmesini saglar.

Zincir digli tertibatinda adim ve dis sayisi uygunlugu s6z konusudur.Dolayisi ile zincire agiri yuk
binmeyecek ve hareket esnasinda vuruntulara sebep olmayacak sekilde gerdirme uygulanmalidir.
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DIKKAT: Kasnadi ¢ikarmak igin cekic veya cektirme kullanmayin. Kasnaklari ireticinin yazili izni
olmaksizin blylgl veya kigilgu ile degistirmeyin. Ayni sekilde zincir disglileri blytigi veya kigigu
ile degistirmeyiniz. Aksi taktirde sonuglarindan (retici sorumlu olmayacaktir.

9- SERVIS ISTASYONLARI VE YEDEK PARGA MALZEMELERIN TEMIN EDILEBILECEK
ILETiSIM BILGILERI

BETONSEN MAKINE METAL URUNLERI IML.ITH.IHR.SAN. VE TiC. LTD.STi.
FABRIKA : OSTiM ORGANIZE SANAYi BOLGESI 1231 SK. (ESKi 41 SK.) NO: 8-10
OSTIM / YENIMAHALLE / ANKARA

TEL/FAX: +90 312 386 34 83/ +90 312 386 34 95

web: www.betonsen.com e-mail: info@betonsen.com
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