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Bakım Ve 

Onarım 

 
• BAKIM, MAKSİMUM DİKKATLE 
UZMANLAR TARAFINDAN 
YAPILMALIDIR  

 
• ELEKTRİK PARÇALARININ 

HAZIRLANMASI VE DURDURULMASI 
SIRASINDA GÜVENLİK 

DÜZENLEMELERİNE UYUN.  

 
• HERHANGİ BİR ONARIMDAN ÖNCE  

ÇALIŞAN GÜÇ KAYNAĞINI  KESİN 

 
• YALNIZCA  ORIGINAL  CAMOGA  

YEDEK PARÇALAR KULLANIN
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Dikkat 

Makine, kazaları önlemek için korumalar ve güvenlik cihazları ile sağlanır. 

Her durumda, hareketli bileşenlerin ve çok keskin bir bıçağın varlığı nedeniyle, 

makineyi kullanırken ve servis yaparken en çok dikkat edin. 

 
• KURULUM  VE KULLANIM TALİMATLARINA UYUN.    

 

TEMEL 

KURALLAR 

• KORUMALARI GERI ALMA VEYA İHLAL  ETME.     

 
• ZORUNLU BAKIM,   MAKSİMUM  İHTİYATLI  UZMANLAR 

TARAFINDAN GERÇEKLEŞTIRILIR.  

 
• HAREKETLİ BİLEŞENLERİ MAKİNA AÇIKKEN  

TEMİZLEMEYİN VEYA YAĞLAMAYIN.   

 
• ELEKTRİK PARÇALARINI KONTROL EDERKEN VE  

ONARIRKEN  GÜVENLİK  YÖNETMELİKLERİNE UYUN.   

 
• SWITCH  SQ1  İLE AYAR,  SERVİS  VE  ONARIM İŞLERİNİ  

KAPALI KONUMDA GERÇEKLEŞTİRİN.   

 
• HİZMET VERMEK  VE  AYARLAMAK İÇİN   GÜVENLİĞİ  

DEVRE DIŞI BIRAKIN 
MİKRO ANAHTARI SA1'IN MEANS'ı ILE GEÇİŞ YAPIYOR  VE 

BIÇAĞI, TAŞLAMA TAŞLARINI  VE  BİLEME TOZ EGZOZUNU 

ALMAK IÇIN MAKİNAYI BAŞLATIN. BU  OPERASYON 

SIRASINDA YETKILI  BIR  UZMAN  TARAFINDAN  

GERÇEKLEŞTIRILECEK  OLAN KIRMIZI LAMBA  HL1  (ŞEK.  
1 VE 2)  IŞIKLAR. 

 
• UYGUN ALETLER KULLANIN. 

 
• KAZA ÖNLEME YÖNETMELİĞİNDE BELİRTİLEN  BİREYSEL  

KORUMA ARAÇLARINI KULLANIN.   
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BIÇAĞIN DEĞİŞTİRİLMESİ (SADECE YETKİLİ PERSONEL 

TARAFINDAN) KURALLARA SAYGI DUYUN (bkz. Par. 7-2) 
1 Düğmeyi çevirerek taşlama ünitesini çizin A  saat  akıllıca 

2 Besleme masası PEM'ini çıkarın (şek. 1) 

3 Üst kapak plakaları C1 ve ön kapak plakaları C2'yi açın, merkezi kapak plakası 

C3'ü çıkarın ve kılavuz plaka koruyucu LCP (şek. 1) 

4 SA1 anahtar anahtarı (par. 6-2) ile güvenlik mikroswitches devre dışı bırakın. 

Anahtarı çevir.  Makineyi çalıştırın. 

HAREKETLI BILEŞENLERE AZAMI DIKKAT 

5 Cihaz TF'yi (şek. 1) kesici kenara doğru tekrar tekrar iterek bıçağı donuk hale 

getirin.  Makineyi durdurun. 

6 Yaklaşık 6 mm bölme kalınlığını ayarlayın 

ANAHTAR ANAHTARI ILE GÜVENLIK MIKROSWITCHES'I 

ETKINLEŞTIRIN  (ANAHTARI ÇEVIRIN VE ÇIKARIN) VE  GÜÇ  

KAYNAĞINI  KESIN  (ANA ANAHTAR  QS1  (ŞEK.  2)  "KAPALI"  

KONUMDA) 

7 Üst bıçak arka kılavuzlarının kama CUS'sını geri hareket ettirin ve topuzlar P4 

ile yerine kilitleyin (şek. 1) 

8 Top pimleri AG'yi çıkarın (şek. yanında) 

9 Üst kılavuz plakası PAS'ı yükseltin (şek. 1) 

10 Açık üst bıçak koruyucu PLM3 (şek. 1) 

11 Açık üst ve alt keçe plakaları FPL (şek. 1) 

12 Açık taşlama taş kayışı koruma PCM sökülen düğme P2 (şek. 1)     

13 Açık taşlama taş koruma PM (şek.  1) 

14 Yay mm'yi serbest bırakarak alt kılavuz silindirini açın(şek.1) 

15 Taşlama ünitesi kayışını çıkarın 

16 Taşlama taşlarını A düğmesini çevirerek boşluk bırak (şek. yanında) saat  bilge 

17 Alt bıçak sırt kılavuzunu, D sayacını düğme H ile yükselterek devre dışı bırak 

ve düğme L ile kilitle (şek.  yanında) 

18 LH alt kılavuz CBS'yi çıkarın (şek. 1) 

19 Bıçağı el tekerleği G (şek. 1) ile gevşetin ve bıçağı çıkarın 

20 ZIMPARA TOZU ODALARINI, KILAVUZLARI, KEÇELERI, 

TEKERLEKLERI,  HURDA  FILTRESINI VE ZIMPARA TOZU  FILTRESINI 

DIKKATLICE TEMIZLEYIN     

21 Yeni bıçağı takın; sırtı tekerlek jantına temas edecektir 

22 El çarkı G (şek. 1) saat yönünün tersine çevirerek bıçağı germe 

23  Çıkarılan tüm parçaları ters sırayla yeniden monte edin 

24 Tüm kapak plakalarını ve korumalarını yeniden monte et 

ANAHTARI SWITCH SA1'DEN KALDIRIN (par. 6-2) 

Normal çalışma sırasında anahtarda kalmayacaktır 

25 Ana anahtar QS1'i (konum AÇıK) kapatın ve makineyi çalıştırın. Bıçak otomatik 

olarak kılavuz silindirlerine karşı konumlanır ve bileme için hazırdır (6-5).   

BİLEME YAKLAŞIK 30 DAKİKAYA İHTİYAÇ DUYAR. 

NOT: ÇALIŞIRKEN, BİLEME IŞLEMİ SÜREKLİ OLMALIDIR. 

Keskinleştirdikten sonra bıçağı doğru konum ve paralellik için aşağıdaki gibi kontrol 

edin: ayarlayın 

0,2 mm bölme kalınlığı, sabit kılavuz çubuğunu monte edin, ayak pedalı P'yi (şek. 1) 

bastırın ve kalınlık göstergesi ile bıçak ile sabit çubuğun arka kenarı arasındaki 

boşluğu (0,5 mm) kontrol edin (şek. yanında) 

BAKIM 
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0,5 mm 
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MAİNTENANGE 

B 
H 

D 
A 

C 

Şu 
nok
tad
a 

Taşın değiştirilmesi 
1 Güç kaynağını kesin (ana anahtar QS1 KAPALI) 

2 Üst kapak plakalarını çıkarın C1, ön kapak plakaları C2 ve merkezi kapak  
plakası C3'ü çıkarın (şek.  1) 

3 A düğmesini çevirerek taşları boşluk bırak (şek. yanında) saat  bilge 

4 Açık taş kemer koruma PCM şapırdatma topuzu P2 (şek. 1) 

5 Açık taş koruma PM (şek. 1) 

6 Kemeri çıkarın 

7 Şifonyerleri topuz C (şek. yanında) (seçenek corundum taşlama tekerlekleri 

ile) 

8 Kasnak bir İngiliz anahtarı ile tutarken, taş kilit somununu sökün   (alt 

taş için  akıllı karşı saat, üst taş için  saat bilge)   

9 Koltukları dikkatlice temizleyin 

10 Yeni taşları monte et ve kilitle 

11 Taşlara A topuzu ile yaklaşın (şek.  yanında) 

12 Taş milleri manuel olarak çevirin ve her iki taşın da aynı anda bıçağa 

dokunduğundan emin olun 

Yapmazlarsa: topuz B (şek. beside)                              

13 Kemeri yeniden monte 

14 Kapak plakalarını yeniden monte et 

 

BIÇAK KILAVUZ PARÇASININ DEĞİŞTİRİLMESİ 
Kılavuz pimlerin sürtünme önleyici kaplıdır. Yıprandıklarında değiştirilmeleri 

gerekir. Bunlar değiştirilmeyecek ve yenilenmeyecektir. 

Alt pimi değiştirmek için bıçak çıkarılmalıdır. Bu nedenle, bıçak değişimi gerekli 

olduğunda pimlerin değiştirilmesi tavsiye edilir (par. 7-3). 

1 Pimleri çıkarın 

2 Yeni gibs dikkatlice temizleyin 

3 Koltuklarını temizleyin 

4 Pimleri takın ve sırtlarının uyduğundan emin olun 

5 Vidaları yavaş yavaş sıkın 

6 Bıçağı takın (par. 7-3) 

 

ÜST BIÇAK SIRT KILAVUZUNUN DEĞİŞTİRİLMESİ 
1 Üst bıçak arka kılavuzlarının kamalarını CUS'u geri hareket ettirin ve topuz P4 ile 

yerine kilitleyin (şek. 1) 

2 Top pimleri AG'yi çıkarın (şek. yanında) 

3 Üst kılavuz plakası PAS'ı çıkarın (şek. 1) 

4 İki bıçak sırtı kılavuzunu değiştirin GD (şek. 1) ve ters sırada hareket eden üst 

kılavuz plakasını yeniden monte edin 

 

ALT BIÇAK SIRT KILAVUZUNUN DEĞİŞTİRİLMESİ 
Bu, bıçağın çıkarılmasını gerektirir. Bu nedenle, bıçak değişimi gerekli olduğunda bu 

kılavuzun değiştirilmesi tavsiye edilir (par. 7-3). 

1 S3 parçasını çıkarın (şek. 1) 

2 Koltuğu temizleyin ve yeni kılavuzu takın 
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BAKIM 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Kemerleri Germe 
• Bıçak tahrik kemeri - Profilli kemer Poly-V 

Bir vida ile tutturulmuş eksantrik bir idler tarafından gerilir. Gerdirmek için, 

ana anahtarı KAPAYARAK güç kaynağını kesin. 

• Besleme tahrik kayışı- Profilli kayış Poly-V 

Dişli kutusu kelepçeslerindeki yuvalar tarafından gerilir. Gerdirmek için, ana 

anahtarı KAPAYARAK güç kaynağını kesin. 

• Taşlama ünitesi tahrik kemeri - Düz kayış 

Motor ağırlığı ve motor braketine takılan bir yay ile gerilir. Kemeri monte 

ederken dönüş yönünü gösteren oka dikkat edin. 

 

Kalınlık okumasını ayarlama 
Sabit kılavuz çubuğu takılıyken, bölme kalınlığını minimum değere (0,2mm) 

ayarlayın. 

Değer arşivlenmezse, aşağıdaki gibi devam edin: 

1 Kılavuz plaka koruyucu LCP'yi çıkarın (şek. 1) 

2 Potentiometre  desteğini sabitleyen vida  VP'yi  gevşetme    (şek.  1) 

3 Potansiyometre  RP2'i  (şek.  1)  zincirden  uzaklaştırın     

4 Okuma 0,2  mm  olana  kadar    vitesi  potasiyometrede  çevirin 

 

ALT TIRTILLI BESLEMENİN DEĞİŞTİRİLMESİ                               

Kauçuk kaplamalı besleme merdanesi 
BIÇAĞI DONUK HALE GETIRIN Cihaz TF'yi (şek. 1) kesici kenara doğru 

tekrar tekrar iterek. Makineyi durdurun. 

QS1 ana anahtarı ile güç kaynağını kesin 

1 El çarkı F (şek. yanında) ile alt ilerleme rulosu basıncını minimum değere 

ayarlayın. 

2 Üst kapak plakalarını, ön kapak plakalarını ve besleme masasını  çıkarın. 

3 Vidaları geri çek VR  (şek.1) 

4 Tırtıklı yem rulosu RZ'yi çıkarın (şek.1) 

5 Kauçuk  kaplı  besleme  rulosunu  monte edin ve VR vidalarıyla sabitleyin   

6 Besleme tablasını, ön kapak plakalarını ve üst kapak plakalarını yeniden monte 

edin  

7 Gücü açma ve çalışmayı yeniden başlatma 

 

HURDA EGSOZU 
• Hurda tava CS (şek. 1) 

C 520 L ve C 520 X versiyonlarında tavadaki hurda seviyesi, tava dolduğunda 

ekranda alarm veya mesaj bulunan elektronik bir anahtarla izlenir. 

• Hurda toz iç filtre FC (şek. 1) 

Egzoz tavasının içine menteşeli bir filtreleme paneli tarafından oluşturulmuştır. 

Periyodik olarak temizlenmelidir (bir  egzoz kullanın). Çok ince toza neden olan 

hafif bölme işini yaparken, günlük olarak bile temizlemek gerekebilir. 

• Hurda toz torbası filtresi SPS (şek. 1) 

Torba filtresi egzozdan önceden filtrelenmiş havayı alır. Her bıçak değişiminde 

torbayı elektrikli süpürge veya fırça ile temizleyin. 

F 

F 
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Zımpara Tozu Egzozu 
Zımpara tozu kısmen taşların altına konulan CA konveyörünün içine, kısmen taşlama 

ünitesinin altındaki CAP haznesine (şek. 1), kısmen makinenin LH tarafında bulunan 

CLP haznesine (şek. 1) yerleşir ve son olarak egzoz çıkışında torba SPA filtresi ile 

tutulur. 

Her bıçak değişiminde odaları ve torba filtresini temizleyin (par. 7-3). 

 

 

 

BAKIM Rutin bakım 
Makinenin uzun süre doğru kullanımı için aşağıdaki operasyonlarını gerçekleştirin: 

 
BASINÇLI HAVA KULLANMAYIN (garanti geçersiz olacaktır) 

 
• Günlük 

Makineyi temizleyin 

Hurda tavasını boşaltın ve toz CS filtresini temizleyin (şek. 

1) Hurda toz iç FC filtresini temizleyin (şek. 1) 

Gerekirse hurda tozu SPS filtreini temizleyin (şek. 1). 

 
• Haftalık 

Temiz bıçak tekerleği kazıyıcıları R00704 

(tav. 2) Temiz RH keçe plakası R01704 

(tav.  13) Taşlama ünitesini temizleyin   

Temiz zımpara tozu SPA torbası (şek. 1) 

Temiz zımpara tozu (ön KAPAK odaları, zımpara tozu tarafı CLP haznesi ve CA 

konveyörü) 

FINA SPA tarafından vazelin  yağı ARIAN 26F ile LH üst FSS keçelerini (şek. 1) 

yağlayın. Hafif mineral parafinik yağ,  renkli  ASTM D 1500 2, yoğunluk 0.868 g/l 

 
• Her 8-12 bıçak değişimi (normal veya ağır bölmeye bağlı olarak) aşağıdaki 

parçalar değiştirilmelidir: 

Üst ve alt besleme rulo rulmanları R06503/R01203 (tav. 5-6-7) 

Kılavuz silindirler R04701 (tav. 12-13) 

Kılavuz pimler R11101 (tav. 3) 

Üst bıçak sırt kılavuzları R11102 (tav. 3) 

Alt bıçak sırt kılavuzu R04501 (tav. 12) 


