
1 

BU KATALOG, ELİNİZDE BULUNAN ÜRÜNÜ DAHA VERİMLİ KULLANABİLMENİZ İÇİN 
KARADAĞ MAKİNA TARAFINDAN TÜRKÇEMİZE ÇEVRİLMİŞTİR. 

     Dizin 

Içeriği 
1. Güvenlik Kuralı  ......................................................................................................................  5 

1. Güvenlik kuralı ....................................................................................................................... 5 

1.1 Makinelerin uygun aralığı ...................................................................................................  5 

1.1 Makinenin uygulama kapsamı........................................................................................  5  

1.2   Güvenlik  ..........................................................................................................................  6 

1.2   Kişisel güvenlik ................................................................................................................ 6 

1.3 Alanı işletmek için güvenli...............................................................................................  6 

1.3 Çalışma yeri güvenliği....................................................................................................  6 

1.4 Araç güvenlik düzenlemesini kullanır  ............................................................................  6 

1.4 Kullanan alet için güvenlik kuralları...........................................................................  6 

1.5 Taşıma güvenliği  yönetmelikleri ....................................................................................  7 

1.5 Ulaşım güvenliği  kuralları ............................................................................................. 7 

1.6 Makine Emniyeti  ve Çalışma  Güvenliği Kuralı  ............................................................  7 

1.6 Makine kurulumu ve çalışması için güvenlik kuralları..............................................  7 

1.7 Onarım ve Bakım Güvenliği  Kuralı ................................................................................  7 

1.7 Onarım ve bakım için güvenlik kuralları....................................................................  7  

1.8 Bulmak için kontrol edin..................................................................................................  8 
1.8 Denetim gereksinimleri .................................................................................................. 8 

1.9 Adım adım güvenlik kuralı...............................................................................................  8 

1.9 Diğer güvenlik  kuralları ................................................................................................ 8 

1.10 Etiketlere ve sembollere bakın  ........................................................................................  9 

1.10 Referans işaretleri ve sembolleri .................................................................................... 9 

2. Makinenin  kurulumu................................................................................................................  9 

2. Makineninmontajı..................................................................................................................  9

2.1 Makine açma  ...................................................................................................................  9 

2.1 Makine açma ................................................................................................................... 9 

2.2 İlk çalışma ......................................................................................................................  10 
2.2 İlk  çalışma ....................................................................................................................... 10 

3. Kişi gereksinimleri ve görevleri .............................................................................................  10 

3. Personel gereksinim ve görev ............................................................................................... 10 

3.1 Operatör  ......................................................................................................................... 11 

3.1 Operatör ........................................................................................................................ 11 

3.2 Servisçi  .........................................................................................................................  11 

3.2   Bakım  personeli ............................................................................................................ 11 

4. Makine açıklaması .................................................................................................................  12 

4. Makineninaçıklaması...........................................................................................................  12

4.1 Teknik sayı  ....................................................................................................................  13 

4.1 Teknik parametreler ..................................................................................................... 13 



2 
 

4.2    Ek madde ......................................................................................................................  13  

4.2 Ek madde ....................................................................................................................... 13  



3 
 

5. Makine çalışması  ..................................................................................................................  13  
5. Makineninçalışması........................................................................................................  13  

5.1 Yuan kontrol için Not................................................................................................  15  
5.1 Kontrol  elemanlarının tanımı................................................................................  15  

5.1.1 Egzersiz panellerine giriş  ...................................................................................  15  
5.1.1 Çalışma panellerine giriş................................................................................  15  

5.1.2 Soyma  kalınlığı için tonla ayarlayın  ..................................................................  15   
5.1.2 Kayak kalınlığı ayarı için korna ya da ayarlama.........................................  15 

5.1.3 Yuvarlanma vidasını soyma açısına doğru at................................................... 16    
5.1.3 Kayak açısı ayarı için knurled vida...............................................................  16  

5.1.4 Cilt genişliği için limit bloğu............................................................................  17   
5.1.4 Kayak genişliği ayarı için sınırlı blok.............................................................  17  

5.1.5 Öğütme mukavemetinin ayar  milini ayarla ........................................................ 17   
5.1.5 Taşlama mukavemeti ayarı için mandrelayarlama........................................... 17  

5.1.6 Döşeme taşlama bıçağı taşlama tekerleği..............................................................  17  
5.1.6 Bıçak öğütücü terbiyesi........................................................................................ 17   

5.1.7 Yuvarlak bıçak çapak  gitmek için..................................................................... 18  
5.1.7 Bıçak çapaklama .................................................................................................. 18  

5.1.8 Besleme  silindirinin temas basıncını olarak ayarlayın.......................................... 18   
5.1.8 Besleme silindirinin temas basıncı ayarı........................................................ 18 

5.1.9 Besleme silindiri mesafesini ayarlayın .................................................................  18   
5.1.9 Besleme silindirinin mesafe ayarı..................................................................  18  

5.1.10  Bıçak yatay  besleme bölümü  ............................................................................  19  
5.1.10 Yatay bıçak besleme ayarı ................................................................................. 19  

5.1.11 Kemeri ayarlayın............................................................................................. 19  
5.1.11 Tahrik kemerinin ayarı.....................................................................................  19  

6. Temizlik ve bakım işleri  .......................................................................................................  19  
6. Temizlik ve bakım ................................................................................................................. 19  

6.1 Makine sıfır parçalarının yüklenmesi ve boşaltılması ...................................................  21  
6.1 Makine parçalarının montajı ve sökmesi..............................................................  21  

6.1.1 Yuvarlak bıçağı değiştir.......................................................................................   21  
6.1.1 Bıçağındeğiştirilmesi........................................................................................ 21  

6.1.2 Taşlama tekerleği değiştirme ................................................................................  24   
6.1.2 Taşlama tekerleğinindeğiştirilmesi................................................................  24  

6.1.3 Daha fazla besleme  silindiri .................................................................................  26  
6.1.3 Besleme silindirinindeğiştirilmesi..................................................................  26  

6.1.4 Daha fazla basınç ayak ..........................................................................................  28  
6.1.4 Presleyici  ayak değiştirme .................................................................................. 28   

6.1.5 Taşlama bıçağı kemerini değiştir  ........................................................................  29  
6.1.5 Izgara kayışı  değişimi ......................................................................................... 29  

6.1.6 V tipi tahrik kayışı değiştirme  .............................................................................  31  
6.1.6 V şeklindeki emniyet kemerini değiştirin.........................................................  31  

6.1.7 10.000 yollu  ekseni değiştirme......................................................................... 32    

6.1.7 Cardan  şaftDeğişimi....................................................................................... 32  



4 
 

6.1.8 Debriyaj diskini veya slayt kolunu değiştirme..................................................   33  
6.1.8 Debriyaj plakasının veya sürgülü kılıfın değiştirilmesi................................   33  

6.1.9 Pansuman tekerleğinin değişimi............................................................................. 36   
6.1.9 Pansuman tekerleğinin değiştirilmesi............................................................  36  

6.1.10  Girdap tekerleği ve girdap çubuğunu değiştirin (KSM50A biraz bu öğe)  ........  37   
6.1.10 Türbin ve solucanı değiştirin (KSM50A için yok).........................................  37  

7. Parça temizleme listesi………………………………………………………………….. 40  
7. Parça temizleme listesi .......................................................................................................... 40  

8.  Problem çözme .....................................................................................................................  40   
8. Problem çözme ...................................................................................................................... 40  

8.1 Kayak etkisi Sonuç farkı ..................................................................................................  40  
8.1 Kötü kayak etkisi ............................................................................................................ 40  

8.2 Teslimat yeterli değil........................................................................................................ 40   
8.2 Yetersiz besleme .............................................................................................................. 40  

8.3 Açı  çok kalın ....................................................................................................................  41  
8.3 Çok kalın eğik açı ............................................................................................................. 41  

8.4 Atık  kartı biti....................................................................................................................  41  
8.4 Atık ekranlar ......................................................................................................... 41  

8.5 Gürültü yap .......................................................................................................................  41   
8.5 Çalışma gürültüsü ........................................................................................................... 41  

9. Görünümler ve ayrıntılar........................................................................................................  42  
9. Görünüm ve  detay  çizimi ..................................................................................................... 42  

10. Temizlik ve bakım arasında Tablo..................................................................................   44   

10. Temizlik ve bakım çizelgesi .................................................................................................... 44  



5 
 

İllüstrasyon kataloğu 

İllüstrasyonlar listesi 
Makine Şekil ...................................................................................................................................    12 

Makinenin tam şekli.....................................................................................................................    12  

KSM50A fuck  yüz plaka ................................................................................................................    15 

KSM50A Operasyon  Paneli ........................................................................................................    15 

Bıçak kılavuzu  ...............................................................................................................................    17 

Bıçak Dinlenme .............................................................................................................................    17 

Susturucu.........................................................................................................................................    22 

Susturucu...........................................................................................................................    22 

Taşlama tekerleği.............................................................................................................................    24 

Grinding  Tekerlek........................................................................................................................     24 

Besleme Tekerleği...........................................................................................................................     27 

Besleme Silindiri ............................................................................................................................     27 

KSM50  V şekilli  tahrik kayışı .................................................................................................................    29 

KSM50 V şekilli  emniyet kemeri ................................................................................................     29 

KSM50A V şekilli  tahrik kayışı .....................................................................................................     29 

KSM50A V şekilli  emniyet  kemeri ............................................................................................     29  

Bıçak tekerleği motoru kaldır..........................................................................................................     30  

Bıçak Tekerleği  Motor .................................................................................................................     30 

Debriyaj ..........................................................................................................................................     34 

Debriyaj .........................................................................................................................................     34 

Pansuman tekerleği  ........................................................................................................................     36 

Pansuman Tekerleği .....................................................................................................................     36 

Besleme Sürücüsü ...........................................................................................................................      38 

Besleme Sürücüsü .........................................................................................................................     38 

İleriye bak  ......................................................................................................................................     41 

Ön Görünüm ...............................................................................................................................................    41 

Yan görünüm  .................................................................................................................................     43 

Yan Görünüm .............................................................................................................................................    43 



6 
 

1.  Güvenlik kuralları 
1. Güvenlik kuralı 

 
Bu güvenlik kuralı, yaralanmayı önlemek için makineyi güvenlik gereksinimlerine göre çalıştırmanıza 
yardımcı olur. Makineyi taşımadan, bağlamadan ve çalıştırmadan önce, operatörler bu güvenlik kurallarına 
aşina olmalıdır. Tüm güvenlik ve tehlike etiketleri her zaman dikkatle okunmalıdır. Sipariş numarası parça 
kılavuzunun K bölümünde bulunabilir.  
Güvenlik kuralları, makineyi güvenlik ihtiyacına göre çalıştırmanıza ve yaralanmayı 

önlemenize yardımcı olabilir. Makineyi taşımadan, bağlamadan ve çalıştırmadan önce, 

operatör güvenlik kurallarını bilmelidir. Her durumda tüm güvenlik ve tehlike işaretlerini 

dikkatle okuyun ve satın alma No. Parça K Bölümü Kılavuzu'nda yer alan bir bölümdür. 

Güvenlik işlemi ve işlevsellik garantileri sadece makinenin düzgün çalışması ve parçalarımızın kullanımı ile 

verilebilir. 

Güvenlik çalışması ve işlevleri için garanti, yalnızca makineyi çalıştırdığınızda ve 

parçalarımızı uygun şekilde kullandığınızda sağlanabilir. 

•  Her gün aralıklarla tüm güvenlik cihazlarının işlevselliğini kontrol edin.  
• Tüm güvenlik ekipmanlarının fonksiyonlarını periyodik aralıklarla kontrol edin.   

 Eğer güvenli bir alanda eksiklikler bulursanız, lütfen hemen satış departmanımızla irtibata geçiniz.  

• Güvenlik alanında herhangi bir sorun varsa, lütfen satış departmanımızla irtibata geçiniz. 

 14 yaşından küçüklerin makineyi kullanmasına izin verilmez.  
• 14 yaşından küçük gençler makineyi kullanmaz.   

• Bu makine sadece tek kişilik kullanım için tasarlanmıştır.  

• Makine sadece tek kişilik çalışma içindir.   

 

1.1 Makinenin uygulama kapsamı 

1.1 Makinenin uygulama kapsamı 
 

Bu makinenin patlamaya dayanıklı alanda çalışmasına izin verilmez. 
Makine patlamaya dayanıklı alanda çalıştırılamaz 

 

Bu makine sadece deri veya deri benzeri malzemelerin (suni deri) kesimi ve soyulması için kullanılır. 

Makine sadece deri (suni deri) benzer deri veya malzeme kesme ve skiving için kullanılır. 

Makinenin uygulama kapsamına uymayan herhangi bir kullanıma izin verilmez ve Şirket bu kuralların ihlalinden 

kaynaklanan zararlardan sorumlu olmayacaktır. 

Herhangi bir şey. 

Makinenin uygulama kapsamı dışında kullanılması kesinlikle yasaktır ve güvenlik 

kurallarının ihlali nedeniyle meydana gelen hasardan sorumlu olmayız. 

Makinenin uygulama kapsamı: 
Makinenin uygulama kapsamı: 

• Kullanım kılavuzunun tüm önerilerine uyun; 

• Operasyon kılavuzunun tüm önerilerine uymak; 

• Öngörülen muayene ve bakım yöntemlerine uygun olarak. 

• Makineyi gerektiği gibi kontrol edin ve bakımını koruyun. 

Aşağıdaki malzemelere izin verilmez: 
Aşağıdaki malzemelere izin verilmez: 

• Donanım 

• Donanım 

• Ahşap 
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• Ahşap 

• Kauçuk içeren metal 

• Metal dahil kauçuk 

• Sert PVC 

• Sert PVC 

• Tekstil 

• Tekstil 

• Cam 

• Cam 

• Seramik 

• Seramik 

1.2 Kişisel güvenlik 

1.2 Kişisel güvenlik 

 

• sayfa 12, Resim 1'de belirtilen güvenlik kurallarını okuyun.   
• Güvenlik kuralları için Sayfa 9'daki Resim 1'e bakın.   

• Çelik zincir eldivenler gibi koruyucu ekipmanlar tüm çalışmalar için gereklidir.  
• Çalışma sırasında çelik menteşe eldivenleri gibi koruma ekipmanlarının kullanılması gerekmektedir.   

• Gevşek giysiler giymeyin, omuz üzerinde saçlar takmak için  makine hareket ettikçe herhangi bir teması önlemek 

için saç ağları takın.  

•       Makine hareketi sırasında temasını önlemek için saç omuza düşerse gevşek giysiler 

giymeyin ve saç ağı takın.   

 Yaralanma veya kaza durumunda, güvenlikten sorumlu kişiye bilgi verilmelidir.  
•      Yaralanma ve kaza olduğunda güvenlik müdürünü bilgilendirin.   

 Makinenin çalışma noktasında kesinlikle yemek veya içmek yasaktır.  

•      Makine operasyon yerinde yemeyin ve içmeyin.   
 

1.3 İşletim alanının güvenliği 

1.3 Operasyon yerinin güvenliği 

 

• çalışma alanını temiz tutun ve yeterli aydınlatmayı ve alet ve gevşek makine parçalarının makineye yakın 

olmamasını sağlayın.  

• Operasyon yerini temiz tutun, yeterli aydınlatmayı sağlayın ve araçları ve gevşek 

makine parçalarını makineden uzak tutun.   

 • araçlar ve cihazlar kullanımdan sonra orijinal yerlerine iade edilmelidir.  
• Araç ve gereçleri kullandıktan sonra geri yerleştirin. 

• güvenlik  tesisleri göz ardı edilmemeli veya başarısız olmamalı, engellenmemelidir.  
• Güvenlik tesisleri ihmal edilmeyecektir, etkisiz kılamaz veya engellenmez.   

 • makine bıçak kalkanı takılı ve kalkan kapalı çalışmalıdır.  

• Makine kapalı bir bıçak koruyucu kapak bef cevheri işlemi ile sağlanacaktır.  

 

1.4 Araçlar güvenlik kurallarını kullanır 

1.4 Araç kullanımı için güvenlik kuralları 

 

 • keskin kesme aletlerini çalıştırırken eldivenler ve koruyucu giysiler.  
•        Keskin kesici aletler kullanırken eldiven ve koruyucu giysiler giyin.   
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•  alet (taşlama tekerleği, vb.) belirli bir kutuda.  
• Araçları (taşlama tekerleği) belirtilen kutuda saklayın.   

•  Aracı (anahtar, gadget, vb.) kullanımdan hemen sonra çıkarın.   

• Kullandıktan sonra araçları (anahtar, ölçüm aletleri vb.) çıkarın.   

 

1.5 Taşıma güvenliği kuralları 

1.5 Ulaşım güvenliği kuralları 

 

•  Makinenin kurulumu ve taşınmasında uygun kaldırma ekipmanları kullanılmalıdır.  
• Makinenin montajı ve taşınmasında uygun kaldırma ekipmanı kullanın.   

•  Makineyi kaldırırken veya taşırken makinenin çarpışmalarını önler.  
• Makineyi kaldırırken veya taşırken makinenin çarpışmasını önleyin.   

•  Makinenin düşmesini önlemek için güvenlik tesislerinin kurulumu.  

• Güvenlik tesisleri kurun ve makinenin düşmesini önleyin.   

 

1.6 Makine montajı ve çalışma güvenliği kuralları 

1.6 Makine kurulumu ve işletimi için güvenlik kuralları 

 

Makinedeki tüm güvenlik etiketlerine dikkat edin ve bunlara dikkat edin. Bkz. sayfa 12, Şekil 1: Makine tam resim.  

• Makinedeki tüm güvenlik işaretlerini okuyun, dikkat edin ve gözlemleyin. Lütfen Sayfa 

9, Şekil 1: Makinenin Tam Şekli bölümüne bakın. 

•  Makine çalışmaya başlamadan önce tüm güvenlik tesislerinin önceden başlatılmasını sağlayın.  
•       Makineyi çalıştırmadan önce tüm güvenlik tesislerinin başlatılmasını sağlayın.  

•  Çalışma sırasında herhangi bir muhafaza veya makine parçasını çıkarmayın.  
•       Çalışma sırasında koruyucu kapağı veya makine parçalarını çıkarmayın.   

•  Üretim sürecine başlamadan önce takım aşınmasını ve hasarını kontrol edin.  
• Üretime başlamadan önce aletlerin aşınmasını ve hasarını kontrol edin.   
•  Makine nin çalışması ve bakımı sırasında aşırı titreme ve anormal gürültüye karşı dikkatli 

olun ve eğer öyleyse, makine normal olmayan bir çalışma durumundadır 
• Makinenin çalışması ve bakımı sırasında aşırı titreme ve anormal gürültüyü önler; 

varsa makinenin anormal durumda olduğunu gösterir.  

1.7 Güvenlik kurallarını onarmak ve korumak 

1.7 Onarım ve bakım için güvenlik kuralları 

 

•        Makine değişiklikleri veya modifikasyonları sadece Şirket'in güvenlik rehberliği altında yapılabilir 
• Makine sadece bizim güvenlik rehberliğimiz altında değiştirilebilir veya dönüştürülebilir düşük 
güvenlik      koruması olan ekipmanların kullanımını yasaklar Ekipmanı düşük güvenlik koruması 
performansında kullanmayın   

•  Makinenin kurulumlarından biri yerindeyken cihazın kapatılması gerektiğini 
•       Makine kurulumu sırasında ekipmanı kapatmayı unutmayın 

•       Kalkanı açarken veya bıçağı değiştirirken, bıçak küt olmalıdır ve bıçak küt olsa bile 
yaralanmaya neden olabilir. Bu nedenle, tel örgülü eldivenler 

• Koruyucu kapağı açarken veya bıçağı değiştirirken, bıçak küttür, ancak yine de 

yaralanmaya neden olabilir. Bu nedenle, çelik tel gazlı bez ile eldiven giymek emin olun 

•  Parçalar veya yedek parçalar takılmadan önce kontrol edilmeli ve özellikle bıçaklar ve öğütme tekerlekleri 

olmak üzere üretim standartlarını karşılayacak şekilde 
• Parçaları takmadan veya değiştirmeden önce, üretim standardına (özellikle bıçak ve 

öğütme tekerleği) uygun olup olmadığını kontrol edin 

•  Makineyi yanıcı veya tehlikeli maddelerle temizlerken veya makineye yakıt ikmali yaparken uygun ölçümler 
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yapılmalıdır. 
• Makineyi temizlemek veya yakıt ikmali yapmak için yanıcı veya tehlikeli maddeler 

kullanırken, uygun şekilde ölçün 

 
 

1.8 Gereksinimleri kontrol edin 
1.8 Denetim gereklilikleri 

 
Makine operatörü, operasyonel güvenlik için çok önemli olan arıza veya yıpranma ve yıpranma gibi 

makinenin temel bileşenlerinin günlük denetimlerini yapmakla yükümlüdür.  
• Makine operatörü, makinenin temel parçaları üzerinde günlük muayene yapmak ve 

herhangi bir arıza veya aşınma olması durumunda zamanında değiştirme 

yükümlülüğüne sahiptir, çünkü işlem güvenliği için çok önemlidir. 

•  Bıçakta bariz hasar, bıçağın gerilme ayar cihazı işlevi, tüm tahrik elemanları ve bıçakla ilgili kılavuz üyesi, 

bıçak değiştirildiğinde bir kontrol yapılmalıdır.  

• Bariz bir hasar olduğunda, bıçak değişimi sırasında bıçağın tüm tahrik elemanlarını ve 

anahtar kılavuz parçalarını bıçak gerilimi ayarını kontrol edin.   

1.9 Diğer güvenlik kuralları 

1.9 Diğer güvenlik kuralları 

 

Deri kesim sırasında bıçak alanı tam olarak korunmadığından, çalışma sırasında hala yaralanma riski vardır.  

Deri kesim sırasında bıçak tam olarak korunmadığından, çalışma sırasında yaralanma 

risklere olabilir 

 

Bu alan tehlikelidir (resimde) ve makine en son teknik güvenlik standartlarına göre tasarlanmıştır 

İşaretli alan tehlikelidir (Şekil) ve makine en son teknik güvenlik standardına göre 

tasarlanmıştır 

Daha fazla güvenlik kuralı bilgisi için lütfen bu kullanım kılavuzuna ve uluslararası ve iç güvenlik önerilerine ve 

yasalarına bakın. 

Daha fazla güvenlik kuralları için lütfen operasyon kılavuzuna ve uluslararası/yabancı 

güvenlik önerilerine ve yasalarına bakın. 

1.10 Etiketlere ve sembollere bakın 
1.10 Referans işaretleri ve sembolleri 

                    

 

 

 

 

 

 

Orijinal parçalar önerilir 
Lütfen orijinal aksesuarları 

kullanın 
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                     Aşağıdaki referans etiketleri ve sembolleri soyucuya veya kullanım kılavuzuna eklenir 

Aşağıdaki referans işaretleri ve semboller traş makinesine veya kullanım kılavuzuna eklenir 

 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

2. Makinenin montajı 
2. Makinenin montajı 
3.  

3.1 Makine çözülz 

2.1 Makine açma 

Makineyi dikkatlice sökün ve ambalaj malzemesinin bütünlüğünü boşaltmadan önce kontrol edin. 
Makineyi dikkatlice boşaltın ve ambalajı açmadan önce ambalaj malzemelerinin bütünlüğünü kontrol 
edin. 

Taşıma sırasında makinenin mekanik ve elektriksel parçalarının zarar görmediğinden emin olun.  

Sembolü 
Sembol 

Açıklamak 
Açıklama 

 

 

Bu sembol yaşam ve sağlık için doğrudan bir risk gösterir. Bu kurallara uyulmaması büyük 
olasılıkla hayatı tehdit edici veya yaşamı tehdit ediyor.  
Sembol, yaşam ve sağlık için doğrudan risk gösterir ve in-gözlem rehberlik sağlık 

için zararlı olabilir, yaralanma ya da hayatı tehlikeye neden. 

 

 

Bu sembol, yaşam ve sağlık için bir risk olabileceğini gösterir. Bu kurallara uyulmaması sağlık 
için tehlikeli olabilir veya yaralanmaya ve yaşamı tehdit eden yaralanmalara neden olabilir.  
Sembol, yaşam ve sağlık için potansiyel riski ve rehberlik sağlık için zararlı olabilir, 

yaralanma ya da hayatı tehlikeye neden. 

 

 
Bu sembol, uygun soyma ve bu talimatlara uyulmaması makine arızasına veya çevresel 

tehlikelere neden olabilir gösterir. 
Sembol, kayak pistinin doğru çalışmasını ve kılavuz makine hatası veya çevresel 
tehlike neden olabilir. 

 

 

Bu sembol, makinenin standart çalışmasını ve makineyle ilgili diğer ilgili bilgileri ifade 

eder. 
Sembol, standart çalışma ve diğer ilgili bilgileri ifade eder makine. 

 

 

Bu sembol, bıçağın örtülmemesi nedeniyle artan bir risk ve yaralanmayı gösterir. Bu yaşam ve 
sağlık için doğrudan bir risk temsil eder. Bu kurallara uyulmaması sağlık için tehlikeli veya 
yaşamı tehdit edici olabilir.  
Sembol, bıçağın ortaya çıkarılmasından kaynaklanan artan tehlike ve yaralanmayı 

ve yaşam ve sağlık için doğrudan riski gösterir. Kılavuza uyulması, sağlığa zararlı 

olabilir veya hayatı tehlikeye atabilmek. 

 

 

Bu sembol, makineyi çalıştırırken çelik kafes zincir eldivenlerin takılması gerektiğini 
gösterir. Bu yaşam ve sağlık için doğrudan bir risk temsil eder. Bu kurallara 
uyulmaması sağlık için tehlikeli veya yaşamı tehdit edici olabilir. 
Sembol, çalışma sırasında çelik menteşe eldiven giymenin gerekli olduğunu 

gösterir. Ve bu yaşam ve sağlık için doğrudan risk gösterir. In-gözlem rehberlik 

sağlık için zararlı olabilir veya hayatı tehlikeye. 

 

Bu sembol, elin makineyi kaldırarak veya alçaltarak burada vurulmuş olabileceğini gösterir. Bu 
kurallara uyulmaması sağlık için tehlikeli olabilir veya yaralanmaya ve yaşamı tehdit 
eden yaralanmalara neden olabilir.  
Sembol kaldırma ve yerleştirme nedeniyle olası vurma gösterir 

Makine. Kılavuza uyulması sağlığa zararlı olabilir, bu da yaralanmalara ve yaşamı 

tehlikeye atabilir. 
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Makinenin mekanik ve elektrikal parçalarının taşıma sırasında hasar görüp görmediğini 

doğrulayın. 

Makinede hasar veya eksik parça olup olmadığını kontrol edin. Bölüm 4.2'nin (sayfa 10) ekine bakın.   
Makinenin hasarlı mı yoksa parçanın kaybolup olmadığını kontrol edin. Lütfen Bölüm 4.2 

Ekine (Sayfa 10) bakın 

2.2 İlk çalışma 

2.2 İlk çalışma 
 

Makineyi temizleyin 

Makineyi temizleyin 

 

Tedarikçi tarafından sağlanan makine korozyon önleyici bir kaplamaya sahiptir ve temizlemeden önce 

çıkarılmalıdır. Aşağıdakiler yapılmalıdır: 

Tedarikçinin makinesi, öncelikle temizlemeden önce çıkarılacak korozyon önleyici 

kaplamaya sahiptir. Aşağıdaki işi gerçekleştirin: 

•  tüm pistleri temizleyin 
•      Tüm kayış kasnaklarını temizleyin 

•       Temizleme kılavuz parçaları (rulo/ayak).    
• Kılavuz parçalarını temizleyin (basınç silindiri/ayak)   

•  Yuvarlak bıçağı temizleyin 

•       Bıçağı temizleyin 

 

Tablo eki 

Merdane aksesuarları 

 

Sağlanan menteşeleri kullanarak iş tezgahına soyucuyu emniyete ala 
Menteşeli çalışma plakası üzerindeki traş makinesini tamir edin 

Makine operatörü uygun güvenlik testleri yapmakla yükümlüdür. 

Makine operatörü, uygun güvenlik algılama 

 

Yuvarlak bıçak döndürme yönünü doğrulayın 

Bıçağın dönen yönünü kontrol edin 

 

Yuvarlak bıçak geri döndüğünde (makine) sağdan sola doğru, saat yönünde doğrudur.  

Bıçak geriye doğru döndüğünde, saat yönünde (sağdan (makineden sola) doğru yönde. 

4. Personel gereksinimleri ve görevleri 
3. Personel gereksinim ve görev 

 

• Bu soyucuya sadece yetenekli ve eğitimli personel izin verilir. 

• Kayak makinesini sadece kalifiye ve eğitimli personel çalıştırabilir. 

• Bu makinenin işletim, modifikasyon ve bakımından sorumlu personelin sorumlulukları açıkça tanımlanmalıdır. 

• Personelin işletme, modifikasyon ve bakım sorumlulukları makine açıkça düzenlenir. 

• Vasıfsız personel makineyi sadece kalifiye personelin gözetiminde çalıştırabilmek için izin verilir. 

• Becerikli personel, makineyi kalifiye personelin gözetiminde çalıştırabilir. 
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Gidelim 
Eylem 

Personel 
Personel 

 
Kalifiye 

personel 
Iyi eğitimli 

Personel 

Teknik eğitim personeli 

aracılığıyla 
Teknik sonra personel 

Eğitim 

Elektronik teknoloji 

eğitim personeli 

aracılığıyla 
Elektronik ortamdan 
sonra personel teknik 

eğitim 

Taşıma 
Ulaşım 

 
√ 

 

Başlatmak 
Başlangıç 

 
√ 

 

Işlem 
Işlem 

√ 
 

√ 

Soruyu yanıtla 
Problem çözme 

 
√ √ 

Mekanik cevaplar 
Makinelere cevaplar 

Sorun 

  
√ 

 

E-soru cevapları 
Elektrik cevapları 

Sorun 

   
√ 

Makine montajı ve 

araçları 
Makine montajı ve 
araçlar 

  
√ 

 
√ 

Bakım 
Bakım 

 
√ √ 

Onarım işleri 
Onarım 

 
√ √ 

 

3.1 Operatör 
3.1 Işleç 

 

Soyucunun operasyon eğitimi uygulanmalıdır. 
Kayak makinesinin çalışması zorla eğitilecektir. 

Makine arızalanırsa, operatör makineyi durdurabilmeli ve sahibine bildirmelidir. 

Makinede herhangi bir arıza varsa, operatör makineyi durdurup sorumlu kişiye bildirir. 

Makinenin temizliği ve bakımı, çöp tenekelerinin ve çalışma alanlarının günlük temizliğini kesinlikle yapmalıdır.  
Makinenin temizlik ve bakım personeli her gün çöp tenekesini ve çalışma alanını 

temizleyecektir. 

3.2 Servis personeli 

3.2 Bakım personeli 

 
Devreye alma veya bakım çalışmaları profesyonel eğitimli personel tarafından yapılmalıdır ve profesyonel 
eğitim de bu soyucunun çalışması için gereklidir. 
Makine özel eğitimli personel tarafından hatasız veya bakımlı olacak ve traş makinesinin 

çalışması özel olarak eğitilecektir. 
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Kapağın aletle açılmasını gerektiren tüm temizlik ve bakım işleri servis personeli tarafından yapılmalıdır. 
Yuvarlak bıçakların, taşlama tekerleklerinin, besleme tekerleklerinin ve benzeri değiştirme gibi.  
Aletlerle açılacak koruyucu kapak, bıçak değişimi, öğütme tekerleği ve besleme silindiri gibi 

bakım personeli tarafından temizlenecek ve muhafaza edilecektir. 

Bölüm 6'da, temizlik ve bakım çalışmaları (s.14) bakım işi arasındaki aralığı ortaya koymaktadır.   
Bakım aralığı için Bölüm 6 Temizlik ve Bakım (Sayfa 14) sayfasına bakın. 

 

4. Makinenin açıklaması 
4. Makinenin açıklaması 

 

Aşağıda gösterilen resimde soyucu ve dış kompozisyon tam resmi gösterir, en önemli güvenlik kuralları ek 

göstergeler ile. 

Aşağıdaki resimler traş makinesinin tam şekli ve dış bileşimidir ve ayrıca çoğu önemli 

güvenlik kurallarını gösterir. 

Bu güvenlik referansları, el yazısı bulanık olduğunda güncelleştirilmelidir ve Şirket tarafından yeniden sipariş 

edilebilir. 

Güvenlik referans işaretleri, el yazısı bulanık olduğunda güncellenecektir ve bizden yeniden 

sıralanabilir. 

 
 

 

 

Şekil 1: Makinenin tam resmi 

Şekil 1: Makinenin tam şekli 
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4.1 Teknik parametreler 
4.1 Technical parametreleri 

 

 
 

Makinenin boyutu 
Makinenin genel boyutu 

Uzunluğu 
Uzunluğu 

1260mm 

Genişlik 
Genişlik 

570mm 

Yükseklik 
Yükseklik 

1130mm 

Makinenin ağırlığı 
Makinenin ağırlığı 

150 kg 

 
 

4.2 Eki 

4.2 Ek 
 

Makine için çeşitli aksesuarlar: 
Makine aksesuarları: 

Aşağıdaki araçlar kutularda paketlenir: 
Aşağıdaki araçlar kutuda paketlenir: 

• Çatal anahtarı 13mm × 17mm 

• Çatal anahtarı 13mm×17mm 

• Hex içbükey baş anahtarı 2.5mm/3mm/5mm   

• Altıgen soket kafa vidası 2.5mm/3mm/5mm 

• Kol yağ taşı 

• Kol yağtaşı 

• T-sapının altıgen başlangıç 

• T şeklindeki sapın altıgen sürücüsü 

• 1 şaft halkası seti (KSM50A yok).    

• 1 kollu halka (KSM50A için yok) 

5. Makine çalışması 
5. Makinenin çalışması 

 

Güç vermeden önce not: 

Başlamadan önce önlemler: 

 

Taşıma sırasında mekanik ve elektrik parçalarının zarar görmediğinden emin olun. 
Taşıma sırasında mekanik ve elektrik parçalarının hasar görüp görmediğini doğrulayın. 

Açmadan önce, besleme ve gerilimin makine ad plakası üzerindeki parametrelerle tutarlı olduğunu 

doğrulayın. 

Başlatmadan önce, güç kaynağı ve gerilimin makine isim plakası üzerindeki parametreler. 

İzin verilen hata aralığı %5'±, bunun ötesinde makinenin düzgün çalışması garanti edilmez.  
Tolerans %5'± ve hata aralığı aşarsa makine normal şekilde çalışamaz. 
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Ana güç anahtarı QS1'in durdurma durumunda olduğunu doğrulayın.   
Ana güç anahtarı QS1'in durdurma durumunda olup olmadığını doğrulayın. 

Makineyi yalnızca tüm elektrikli cihazların düzgün bağlandığını kontrol ettikten sonra kullanın. 

Makineyi kullanmadan önce tüm elektrikli cihazların normal olarak bağlanıp bağlanmadığını kontrol 
edin. 

 

Soyucu sadece tek bir kişi tarafından çalıştırılabilir ve operatör makine başlamadan önce kontrol 

bileşenlerine aşina ve eğitilmelidir. Bkz. Şekil 10 makine Ayrıntıları - İleri Görüş (sayfa 41).  

Traş makinesi sadece tek bir kişi tarafından çalıştırılabilir ve operatör makineyi çalıştırmadan önce 
kontrol kısmını bilmek. Bkz. Şekil 10 Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41) 

 

Makine çalışma için tamamen kapatılmalıdır ve çalışma sırasında kapak ve makine bileşenleri 

çıkarılamaz. 
Makine çalışmadan önce tamamen kapalı tutulacak ve çalışma sırasında kapak ve 

makine parçaları çıkarılamaz. 

Peeling ortamı: 
Kayak ortamı: 

• Bıçak keskin. 

• Keskin bıçak kenarı 

• Ayak kılavuzu kenarı pürüzsüz ve dedetred 

• Presleyici ayağının kılavuz kenarı pürüzsüzdür ve zarar görmemiş 

• Ayak ve bıçak arasındaki mesafe doğru 

• Presleyici ayak ve bıçak arasındaki mesafe doğrudur 

Ayak ve bıçak arasındaki doğru mesafe 

Presleyici ayak ve bıçak arasındaki doğru mesafe 

Yüz deri 
Üst deri 

0.3-0.4mm 

İnce deri 
İnce deri 

0.2mm 

Kalın, sert deri 
Kalın ve sert deri 

0,5 mm 
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5.1 Denetim elemanının açıklaması 
5.1 Kontrol elemanlarının açıklaması 

5.1.1 Operatör paneline giriş 

5.1.1 Operasyon panellerine giriş 

 

 
SB1, Stop Off SB2, Start Off D, Güç Kaynağı Işık RP2, Hız Değiştirici QS1, Güç Kaynağı 
Toplam anlamına gelir SB3'ü açıp  kapatın, ayak hareketi ve kendinden hareket eden mod kesme 
düğmeleri  
SB1, kapatma anahtarı SB2, başlangıç anahtarı D, güç kaynağı göstergesi RP2,hız  
regülatörü QS1, ana güç anahtarı SB3, ayaklı ve otomatik değiştirme anahtarı 

 

(Not: Ayak ve otomatik mod anahtarı: 0'da ayak modu ve 1'de otomatik mod).  

(Not: ayak ile çalışan ve otomatik değiştirme anahtarı: vites 0 olduğunda ayaklı mod ve vites 

1 olduğunda otomatik mod) 

Şekil 1-1 KSM50A operatör paneli 

Şekil 1-1 KSM50A Operasyon Paneli 

 

5.1.2 Soyma kalınlığı için ayar tonuzunu ayarlayın 

5.1.2     Kayak kalınlığı ayarı için korna yada ayarlama 

 
Malzemeye bağlı olarak, knob şekil 10(7)ayarlayarak malzeme için gereklikalınlığı ayarlayın ve 
muayene için bir kalınlık ölçer(seçilebilir) uygulayın.  
Şekil 10 (7) olarak ayarlayarak kalınlığı ayarlayın, işlem sonucu malzemeye bağlıdır ve 

kalınlığı kalınlık göstergesiyle (isteğe bağlı) kontrol edin. 

Eksantrikkol (8) aşağıdaki ayar kolu (7) yerleştirilerek   2 pozisyonda ayarlanabilir, bkz. ileriye bakabilirsiniz 

(sayfa 41).  
Eksantrik çubuk (8) alt ayar lı düğüm (7) ile 2 pozisyona göre ayarlanabilir. Lütfen Şekil 10: 

Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41) 

• Yukarıdaki eksantrik çubuğun konumu: Ayak değiştirilebilir 

• Eksantrik çubuk üst kısmında: pres makinesi ayak değiştirin 

• Eksantrik çubuk aşağıdaki konumda dır: çalışma pozisyonu - malzeme soyma 

• Eksantrik çubuk alt kısımdadır: çalışma pozisyonu = malzeme traş 
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5.1.3 Haddeleme vidalarını soyma açısında ayarlayın 

5.1.3 Kayak açısı ayarı için knurled vida 
 

Soyma açısı, yuvarlanma vidası kullanılarak paralel konumdan maksimum genişliğe ayarlanabilir (4).  
Yay sac (5) tarafından oluşturulan basınç doğru ön monte ve serbestçe soyma açısı ayarlar.  
Knurled vida (4) ile knurled vida ile skiving açısını, paralel konumdan maksimum genişliğe 

ayarlayın. Önde bulunan yaprak yay (5) basıncı, skiving açısını doğru ve serbest çesitli 

olarak ayarlayabilir. 

 

Silindir vidaların ve yay parçalarının konumu hakkında bilgi için  Şekil 2:Bıçak kılavuz çerçevesine bakın.  

Please knurled vida ve yaprak yay pozisyon bilgileri için Şekil 2 bakın: Bıçak Dinlenme. 
 

 
 
 

1, limit bloğu 
1. Sınırlı blok 

2, düğüm 

kilitleyin 
2. Montaj bonu 

3, kılavuz çubuk 
3. Kılavuz çubuk 

4, haddeleme 

vidaları 
4. Knurled vida 

5, bahar levha 
5. Yaprak yay 

6, ayak basın 

6. Sıkmak futbol 

7, konik cıvatalar 

7. Konik cıvata 

8, besleme 

silindirleri 

8. Besleme 
silindiri 

9, kapak 

9. Kapak 

10,m2 

10. Susturucu 

11,besleme silindir limit 
blok ayar knob  
11. Besleme silindiri 

sınırlı blok tonlama 

12,zamanlayıcı 

12. Merkezi 
yumruk 

13,yuvarlak kafa 

vidası 

13. Yuvarlak 

kafa vidası 

14,yuvarlak bıçak 

14. Bıçak 

15,besleme silindiri 

koltuk 

15. Besleme silindiri 
koltuğu 
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Şekil 2:Bıçak kılavuz çerçevesi 
Şekil 2: Bıçak Rest 

5.1.4 Soyma genişliğinin sınır bloğunu ayarlama 

5.1.4    Kayak genişliği ayarı için sınırlı blok 

 
 Kilit tonuzunu (2) gevşeterek ve uzun delikteki sınır bloğunu(1)  kaldırarak soyma genişliğini 
ayarlayın.  Şekil  2:Bıçak Kılavuzu (16   sayfa)  bakın.   
Kilitleme tonuzunu (2) sökerek ve uzun delikteki sınırlı bloğu (1) kaldırarak skiving 

genişliğini ayarlayın. Şekil 2: Bıçak Dayanışı (Sayfa 12) sayfasına bakınız. 

 

5.1.5 Taşlama mukavemetinin ayar milini ayarlama 

5.1.5 Taşlama mukavemeti ayarı için mandrel ayarlama 
 

Mili ayarlayarak bıçağın taşlama mukavemetini ayarlayın (Şekil 10-12).  Bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları: İleri 

Görüş (sayfa 41).   

Mandrel'i ayarlayarak bıçağın taşlama mukavemetini ayarlayın (Şekil 10-12). Lütfen Şekil 

10: Makinenin Ayrıntıları: Ön Görünüm (Sayfa 41) bölümüne bakın. 

Bıçağın düzenli olarak hafifçe keskinleştirilmesi önerilir. 

Bıçağı yavaşça ve periyodik olarak keskinleştirin 

 

Ayarlama yöntemi 
Ayarlama yöntemleri 

• Şekil 10 (12) taşlama tonlarını mili   ayarlamak ve taşlama mukavemetini artırmak için saat yönünün tersine 

çevirin.  

• Mandrel'i ayarlamak için saat yönünün tersine şekil 10(12) ayarlayıcıyı yavaşça döndürün ve 

taşlama gücünü artırmak. 

• Şekil 10 (12) bileştiricisini mili ayarlamak ve taşlama yoğunluğunu azaltmak için saat yönünde yavaşça 

çevirin.   

• Mandrel'i ayarlamak için g tonucu Şekil10 (12) saat yönünde keskinleştirme ayarını yavaşça 

döndürün ve 
taşlama mukavemetini azaltır. 

 

5.1.6 Taşlama tekerleğini kırpın 

5.1.6    Bıçak öğütücü nün terbiyesi 

 

Fırçalama öğütme tekerleğini kesmek için ayar tonlama (3)kullanarak Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görüş 

(s. 41) bakın.   

Bıçak öğütücüsünü ayarlayıcı bir tuşla bitirmek (3), Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - 

Ön Görünüm (Sayfa 41). 

Malzemenin durumuna bağlı olarak, taşlama tekerleği taşlama tekerleği arızası önlemek için günde iki kez 
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kırpılır. 
Taşlama tekerleği, arızasını önlemek ve i t keskinleştirmek için malzeme durumuna göre 

günde iki kez bitirin. 

Pansuman yöntemi 

Bitirme yöntemi 

Ayar tokuzuna yavaşça sağa basın ve taşlama tekerleğinin tüm genişliğinin düz ve temiz olması için limit 

durmasını çevirin 

Ayar bilene nazikçe bastırın ve bıçak öğütücünün tüm genişliğinin pürüzsüz ve temiz olması 

için sınır bloğunu döndürün 

5.1.7 Yuvarlak bıçak çapak gitmek için 

5.1.7    Bıçak çapaklama 
 

Bıçak terring tatmin edici bir kesme etkisi elde etmek için uygulanması gereken bir adımdır, keskin olmayan 
bir yuvarlak bıçak açılış vermek veya çapak gitmek için verilen yağ taşları kullanarak.  Bölüm 4.2 bakınız: 
Aksesuarlar (sayfa  10)  kollu yağ taşı.  
Bıçak çapaklamanın tatmin edici kesme efektini elde etmesi ve kenarı keskinleştirmesi veya 

küt bıçağı yağ taşıyla çapatması gereklidir. Bölüm 4.2: Appendix (Sayfa 10) Sleeve Oilstone 

bakın. 

 

5.1.8 Besleme silindirinin temas basıncını ayarlama 

5.1.8    Besleme silindirinin temas basıncı ayarı 
 

Besleme      çarkının temas basıncı Şekil 10'da gösterildiği   gibi tonlama (1) ayarlayarak ayarlanabilir:  
Makinenin  ayrıntıları - ön görünüm (s. 41).   Temas basıncını artırmak için ayar tonuzunu saat 
yönünde çevirin ve bunun yerine kontak basıncını azaltmak için ayar tonuzunu saat yönünün tersine 
çevirin.  
Besleme silindirinin temas basıncı ayarlama tonmasından ayarlanabilir (1), bkz. Şekil 10: 

Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm  (Sayfa 41). Temas basıncını artırmak için ayar 

koçanını saat yönünde döndürün;  tam tersine, temas basıncını azaltmak için ayarlayıcı 

knob'u saat yönünün tersine döndürün.   

 

5.1.9 Besleme silindiri mesafesini ayarlama 

5.1.9 Besleme silindirinin mesafe ayarı 
 

Besleme silindiri ile bıçağın kenarı arasındaki mesafe, (2) artırılacak veya azalacak şekilde düğümün 
ayarlanmasıyla elde edilebilir, bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görüş (41 sayfa).   
Besleme silindiri ile bıçak kenarı arasındaki mesafe ayarlayıcı tonlama (2) ile ayarlanabilir, 

bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41). 

 

Aşağıdaki referans değerlerine uyulmalıdır 

Aşağıdaki referans değerleri takip edilecektir 
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Elmas kum besleme 

silindirleri 

Elmas tekerleğin 

besleme silindiri  

Elmas kum besleme silindiri bıçak ve elmas kum besleme silindiri arasındaki soyma 
mesafesi paralel ayarlanmalıdır ve bıçak 0.1mm uzaklıktadır 

Elmas tekerleğin besleme silindiri bıçakla paralel olacak ve elmas tekerleğin 

besleme silindiri ile bıçak arasındaki kayak mesafesi 0.1mm olmak 

Çelik yem silindirleri 
Çelik besleme 
silindiri 

Bıçak kenarı ile besleme silindiri arasındaki mesafe en az 0,2 mm'dir. 

Bıçak kenarı ile besleme silindiri arasındaki mesafe en az 0.2mm 

 

5.1.10 Bıçak enine yem ayarı 

5.1.10 Yatay bıçak besleme ayarı 
 

 
Bıçağın ayar milini (11) saat yönünün tersine çevirin ve yuvarlak bıçak ayaklara yakın, bkz. Şekil 
10: Makinenin ayrıntıları -  ön görünüm (s. 41).  Yuvarlak bıçağın ayağına basarak uzak durarak 
bıçağın ayar milini saat yönünde çevirin.  
Bıçağın ayarlayıcı mandrelini (11) saat yönünün tersine döndürün, böylece bıçak pres 

makinesi ayağına yakın olacak şekilde, Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön  Görünüm  

(Sayfa 41). Bıçağın ayarlayıcı mandrelini saat yönünde döndürün, böylece bıçak presser 

ayağından çok uzaktadır. 

 

5.1.11 Sürücü kemerini ayarlama 

5.1.11 Tahrik kemerinin ayarı 

 

Şaft kayışının sıkılığının ayarlamı, bkz. Şekil 6-2: Bıçak tekerleği motoru (s. 30).   
Kesme mili kayışının sıkma ayarı için Şekil 6-2'ye bakınız: Bıçak Tekerleği Motoru (Sayfa 30) 

No. 3 vidasını bırakın (3).   
3# vidayı sökme (3 adet) 

Kayışın sıkılığını ayarlamak için 1 numaralı motorun açısını ayarlayın 

1# motorun açısını ayarlayarak kayışın sıkmasını ayarlayın 
 

6. Temizlik ve bakım işleri 
6. Temizlik ve bakım 

 

Bakım ve onarım önlemleri: 

Bakım ve onarım önlemleri: 

 

Bakım çalışmaları profesyoneller tarafından özenle yapılmalıdır. 
Makine profesyoneller tarafından özenle muhafaza edilecektir. 

Elektrik bileşenlerinin incelenmesi ve değiştirilmesinde güvenlik yönetmeliklerine uyulmalıdır. 
Elektrik bileşenini kontrol ederken ve değiştirirken güvenlik yönetmeliklerine uyun. 
Herhangi bir onarım yapmadan önce 
elektriği kes.  
Tamirden önce güç kaynağını kesin. 
Yalnızca özgün derleme 
kullanılabilir.  
Sadece orijinal accessories kullanın. 

Makineyi kullanırken ve korurken hareketli parçalara ve keskin bıçaklara özellikle dikkat edin. 
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Makineyi kullanırken ve korurken hareketli parçalara ve keskin kenarlara özellikle dikkat edin. 

Tüm aksesuarlar talimatlara uygun olarak monte edilmeli ve kullanılmalıdır. 
Tüm aksesuarlar kurallara uygun olarak kurulmalı ve kullanılacaktır. 

Makine çalışırken hareketli parçaları temizlemeyin ve yağlamayın.  

Makine çalışırken hareketli parçalar temizlenmez ve yağlanmamalıdır. 

 

Aşağıdaki temizlik çalışmaları günlük olarak yapılmalıdır, lütfen Bölüm 10: Temizlik ve Bakım Çizelgesi'ne (sayfa 

33) bakın.     

Aşağıdaki temizlik günlük olarak yapılacaktır ve lütfen Bölüm 10'daki ayrıntılara bakın: 

Temizlik ve bakım programı (Sayfa 33) 

Makineyi kapatın 

Makineyi kapatın 

 

Makineyi temizleyin 

Makineyi temizleyin 

 

Katırı yeniden ayarlayın 

Re-reis susturucu 

 

 

Ayrıntılar Bölüm 6.1.1'de görülebilir: Yuvarlak bıçağı değiştirin (s. 15).   
Bkz. bölüm6.1.1: Bıçağın değiştirilmesi (Sayfa 15) 

En uygun makine çalışmasını sağlamak için aşağıdaki bakım çalışmaları nın belirli aralıklarla yapılması 
gerekmektedir. Daha fazla bilgi için Bölüm 10: Temizlik ve Bakım Çizelgeleri'ne (sayfa  33) bakın.    
Makine ve makine bakım işleri eğitimli personel tarafından yapılmalıdır.  
Makinenin en iyi çalışma durumunu sağlamak için aşağıdaki bakım belirtilen aralıkta 

yapılacaktır. Lütfen Bölüm 10: Temizlik ve Bakım Çizelgesi (Sayfa 33) bölümündeki 

ayrıntılara bakın. Makinelerin bakımı eğitimli personel tarafından yapılacaktır. 

 

Makinenin bilyalı rulmanları kapalıdır ve bakım gerektirmez 

Makinenin bilyalı rulmanları, bakıma gerek kalmadan kapatılır. 

 

Haftalık çalışma 
Haftalık hizmet 

Aşağıdaki bakım çalışmaları haftalık düzeyde yapılmalıdır: 
Aşağıdaki bakım haftalık olarak yapılacaktır: 

• Bıçağı temizleyin ve yağlatın. 

• Temiz ve yağlama bıçak besleme. 

• Temizleme ve yağlama taşlama. 

• Temizleme ve yağlama öğütme besleme. 

• Ray başındaki düz yatakları yağlatın. 

• Kılavuz ray üzerinde rulman düzlemi yağla. 

• Öğütme alanını temizleyin. 

• Öğütme alanını temizleyin. 

• Atık kutusu için filtreyi temizleyin. 

• Atık varilin filtre ekranlarını temizleyin. 

Her ay çalışın 
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Aylık hizmet 

Bölüm 6.1: Makine parçalarının yüklenmesi ve boşaltılmasında, bakım görevlerine, sökülme ve montaj 

makinelerine göre açıklanan bilgiler.  

Bölüm 6.1'e tabidir: makine parçalarının montajı ve montajı, bakım görevine dayalı makine 

parçalarının montajı ve montajında açıklanan veriler. 

• Besleme mili rulman kolunun süspansiyon noktalarını temizleyin ve yağlayın. 

• Besleme şaftında taşıma kollarının süspansiyon noktasını temizleyin ve yağlayın. 

• Kemer ve kemer sıkma tekerleği kontrol edin ve gerekirse değiştirin.  

• Kemer ve kemer germe tekerleği kontrol edin ve gerekirse değiştirin. 

 
 

6.1 Makine parçalarının yüklenmesi ve boşaltılması 
6.1 Makine parçalarının montajı ve montajı 

6.1.1 Yuvarlak bıçağı değiştirin 

6.1.1 Bıçağın değiştirilmesi 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Küt yuvarlak bıçağı 

tamir edin 
Bıçağı köreltin 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa 42): Makine çalışırken, 

yağ taşı (No 7.02.21.535) Deliği(3)takın ve bıçağın kenarlarını açık bir 

şekilde öğütün 
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): makine 

çalışırken, yağ taşını (No. 7.02.21.535) deliğe takın (3) ve küt bıçak 

kenarı. 

Makineyi kapatın 
Kapatın Makine 

 

Ayağı çıkarın 
Kaldırma basın 
futbol 

Bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görüş (sayfa 41) Eksantrik kolu 

yukarı doğru çevirin(8).   
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41): 

eksantrik çubuk (8) yukarı. 

Taşlama cihazını 

çıkarın 

Taşlama cihazını  

uzağa taşıma 

Bkz. Şekil 1     0:İleri  (sayfa 41) Öğütücü  ayar tokonu (12)saat yönünde 
çevirin, böylece öğütme tekerleği ile bıçak arasında belirli bir mesafe 
vardır.  
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41): bıçak 

keskinleştirme ayarlı tonlama (12) arasında belirli bir mesafe tutmak 

için döndürmek taşlama tekerleği ve bıçak. 

Yuvarlak bıçağı 
son konuma 
taşıyın 
Bıçağı son 

pozisyon 

Yanal hareket eden topuzun ayar topuzunu(11)saat yönünde çevirinve 
yuvarlak bıçağı sağdaki son konuma taşıyın 
Yatay hareket eden bıçak tonuzunu (11) saat yönünde döndürün ve 

bıçağı sağdaki son pozisyon 
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Besleme mili 
rulman kolunu 
çıkarın 
Besleme 

şaftındaki 

rulman kollarını   

çıkarın 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm(42 sayfa). 
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42) 

• Kapağı çıkarın (2).  

• Kapağı çıkarın (2) 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

Şekil 5: Besleme silindiri (18 sayfa).  
Şekil 5: Besleme Silindiri (Sayfa 18) 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8)ve hizalamayı geri itin 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve orta yumruğu geri itin 
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 • Besleme mili rulman kolunu çıkarın (1).  

• Rulman kolunu (1) besleme şaftına çıkarın 
Vşeklindeki sürücü 
kemerini çıkarın 
Vşeklindeki sürüş   

kemerini   çıkarın 

• Sabitleme vidalarını sökme 

• İstinat vidasını vidala 

• Sağ kapağı çıkarın 

• Sağ kapağı çıkarın 

• V şeklindeki sürücü kemerini çıkarın  

• V şeklindeki sürüş kemerini çıkarın  

Makineyi geri 

kaldırın 
Makineyi kaldırın 

Geriye doğru 

 

Susturucuyu çıkarın 
Susturucuyu 
çıkarın 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa  42):  Şaftı kilitleme 
pimi(10)   ile sıkın ve ek (Bölüm 4) kısmında T kolu olan tek bir anahtarla 
sisi çıkarın.  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): kesiciyi 

bağlamak montaj pimi (10) kullanarak şaft ve Ek (Cheater 4) T-tipi kolu 

ile tek uçlu bir anahtar ile susturucu kaldırın. 

 

  
 

Yuvarlak bıçağı çıkarın • Sayfa 31'de   Şekil 10 (10) tuşuna basın 

Bıçağı çıkarın • Şekil 10'da gösterilen (10) montaj pime basın (Sayfa 

31) 

 • Yuvarlak bıçağın vidalarını serbest bırakın 
 • Bıçağın vidasını gevşetin 

 • Yuvarlak bıçağı çıkarın 
 • Bıçağı çıkarın 

 • Bıçak tahrik milinin montaj yüzeyini temizleyin 
 • Bıçak tahrik milleri montaj yüzeyini temizleyin 

Yeni bir yuvarlak bıçak töyi 

kurun 
Yeni bıçağı tö şekilde kurun 

Yeniden yüklemek için yukarıdakinin karşısındaki adımları 

izleyin 
Yukarıdaki adımları aşağıdaki bıçak yükleyin 

10mm boyutu sağlamak için m2 yükleyin, Şekil 3 bakın: M2 
10mm boyutu sağlamak için susturucu yükleyin. Lütfen Şekil 3: Susturucu bakın 
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1, besleme tekerleği                            2, m2                      3,yuvarlak bıçak  

1. Besleme silindiri  2. Susturucu         3. bıçak 

 
Şekil 3: 

Susturucu Şekil 
3: Susturucu 
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6.1.2 Taşlama tekerleği değiştirin 

6.1.2      Taşlama tekerleğinin değiştirilmesi 

 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Küt yuvarlak bıçağı tamir edin 
Bıçağı köreltin 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa 42): Makine 

çalışırken, yağ taşı kullanılır (No. 7.02.21.535) deliğe takılır (3) 

ve bıçağın kenarını açık bir şekilde öğütür   
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

makine çalışıyor, yağ taşını (No. 7.02.21.535) deliğe takın (3) 

ve bıçak kenarını köreltin. 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

Ayağı çıkarın 
Presleyici ayağını çıkarın 

Bkz. Şekil 10: Makine   Ayrıntıları - İleri Görüş (s. 41) 

Eksantrik kolu yukarı çevirin  (8).  
Bkz. Şekil 10:  Makinenin  Ayrıntıları - Ön  Görünüm  (Sayfa  
41): eksantrik çubuğu (8) yukarı doğru döndürün 

Taşlama cihazını çıkarın 
Taşlama cihazını uzağa 
taşıma 

Bkz. Şekil 10:Makine Ayrıntıları -  Taşlama bileni (12)  saat 
yönünde önden(sayfa 41) çevirin, böylece taşlama tekerleği ve 
bıçak biraz uzaktadır 
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 

41): bıçak keskinleştirme ayarlarını saat yönünde (12) 

döndürmek ve 

taşlama tekerleği ve bıçak arasındaki belirli mesafe 

Yuvarlak bıçağı son konuma 

taşıyın 

Bıçağı son konuma taşıyın 

Yanal hareket topuzunu (11) saat yönünde çevirin ve yuvarlak 
bıçağı sağdaki son konuma taşıyın 
Yatay hareket eden bıçak tonuzunu (11) saat yönünde 

döndürün ve bıçağı sağdaki son konuma taşıyın 

Besleme mili rulman kolunu 

çıkarın 

Besleme şaftındaki rulman 

kollarını çıkarın 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm  (sayfa 42):  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

• Kapağı çıkarın (2).  

• Kapağı çıkarın (2) 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

Şekil 5: Besleme silindiri (27 sayfa):  
Şekil 5: Besleme Silindiri (Sayfa 27): 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve hizalamayı geri itin 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve ortadaki yumruğu itin 

Geri 

• Besleme mili rulman kolunu çıkarın (1).  

Rulman kolunu (1) besleme şaftına çıkarın 

V şeklindeki sürücü kemerini 

çıkarın  

V şeklindeki sürüş kemerini 

çıkarın 

• Sabitleme vidalarını sökme 

• İstinat vidasını vidala 

• Sağ kapağı çıkarın 

• Sağ kapağı çıkarın 

• V şeklindeki sürücü kemerini çıkarın  
V şeklindeki sürüş kemerini çıkarın 
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Öğütme tekerleği, bıçak ilk kez parlataya olduğunda önceden kesilmelidir 
Bıçağı öğütmeden önce öğütme tekerleği onarı tamir edin. 

Makineyi geri kaldırın 
Makineyi geriye doğru kaldırın 

 

Taşlama tekerleğini çıkarın 
Taşlama tekerleğini çıkarın 

Şekil 4: Taşlama tekerleği (24   sayfa): 
Şekil 4: Taşlama Tekerleği (Sayfa 24) 

• Mili (4)verilen iç hex anahtarıyla bağlayın 

• Trice mandrel (4) sağlanan soket baş anahtarı 

tarafından 

• Sol dişli kapak plakasını (1)sağlanan anahtarla saat 

yönünün tersine serbest bırakın 

• Sol dişli kapağı saat yönünün tersine gevşetin sağlanan 

anahtar (1) 

•  Taşlama tekerleği (2) çıkarın. 

• Taşlama tekerleği çıkarın (2) 

 

Kurulumdan önce orijinal taşlama tekerleğinin yeni taşlama tekerlekleri için tavsiye edilsin 
Kurulumdan önce yeni taşlama tekerleği kontrol edin (orijinalini kullanmanız önerilir) 

Yeni bir taşlama tekerleği tö 

şekildeme 
Yeni taşlama tekerleğini kurun 

Yeni taşlama tekerleği yeniden yüklemek için yukarıdaki ters 

adımı izleyin 
Karşıdaki adımları izleyerek yeni taşlama tekerleğini tö 

Yukarıda 
 

 

 

 

1, kapak plakası    2, taşlama tekerleği      3,kum tekerleği kol keskinleştirme    4, iğ  

1. Kapak      2.Taşlama tekerleği        3.Taşlama tekerleği  kol                  4. Mandrel 

 
    Şekil4:     

Taşlama Tekerleği 
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6.1.3 Besleme silindirini değiştirin 

6.1.3      Besleme silindirinin değiştirilmesi 
 

 
 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Küt yuvarlak bıçağı tamir 

edin 
Bıçağı köreltin 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (s. 42): Makine 
çalışırken, yağ taşını (kod 7.02.21.535) deliğe takın (3) ve bıçağın 
kenarlarını açık bir şekilde öğütün  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

makine çalışıyor, yağ taşını (No. 7.02.21.535) deliğe takın (3) ve 

bıçak kenarını köreltin. 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

Ayağı çıkarın 
Presleyici ayağını çıkarın 

Bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri (sayfa 41) Eksantrik kolu 

yukarı çevirin (8).   
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41): 
döndürmek eksantrik çubuk (8) yukarı. 

Yuvarlak bıçağı son 

konuma taşıyın 
Bıçağı son konuma taşıyın 

Yanal hareket eden  topuzun ayar kolunu (11)saat yönündeçevirin 
veyuvarlak bıçak sağdaki son konuma hareket eder 
Yatay hareket eden bıçak tonuzunu (11)  saat yönünde   

döndürün ve 

sağdaki son konuma bıçak 
 

 

Besleme mili rulman kolunu 

çıkarın 

Besleme şaftındaki 

rulman kollarını çıkarın 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa 30).  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 30) 

• Kapağı çıkarın (2).  

• Kapağı çıkarın (2) 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

Şekil 5: Besleme silindiri (27 sayfa):  
Şekil 5: Besleme Silindiri (Sayfa 27): 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve hizalamayı geri itin 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve orta yumruğu geri itin 

• Besleme mili rulman kolunu çıkarın (1).  

• Rulman kolunu (1) besleme şaftına çıkarın 

Besleme silindirini çıkarın 
Besleme silindirini çıkarın 

• Yuvarlak kafa vidasını bırakın (7).  

• Yuvarlak kafa vidasını gevşetin (7) 

• Besleme silindirlerini cıvatalı (6) ve koruyucu plakalarla (5) 

çıkarın.   

• Besleme silindirini cıvata (6)  ve koruyucu kalkan ile çıkarın 

(5) 

Yeni bir besleme silindiri 

yükleme 
Yeni beslemeyi yükleyin 

silindir 

Yukarıdaki ters adımlarla yeni besleme silindirleri yeniden yükleyin 
Yukarıdaki adımları izleyerek besleme silindirini yeniden kurun 
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Besleme mili rulman kolunu 

takıl 
Rulman kollarını 

• Tahrik milini besleme silindirine tanıyın 

• Tahrik mili besleme silindirine tanıyın 
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besleme mili •   Hizalamayı (9) besleme mili rulman kolundaki deliğe doğru 

itin 

• Merkezi zımbayı (9) besleme mili 

• Yuvarlak kafa vidasını sıkın (8).  

• Yuvarlak kafa vidasını sıkın (8) 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa 42):  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

• Knobun ayarlanması (6)   yay gerilimini artırır 

• Yay gerilimini artırmak için düğümü (6) ayarlayın 

Yuvarlak bıçağı ayarlayın 
Bıçağı ayarlayın 

Bkz. Şekil 10: Makinenin ayrıntıları - Ön görünüm (sayfa   41):  
Yuvarlak bıçağı öndeki uygun konuma taşımak için yanal hareket 
topuzunu(11) saat yönünde çevirin 
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm  (Sayfa 41): 

Yatay hareket eden bıçak tonuzunu  (11)  saat yönünde 

döndürün ve 

ön ve uygun konuma bıçak 

Besleme silindirini 

ayarlayın 
Besleme silindirini 
ayarlayın 

Bkz. Şekil 5: Besleme silindirleri (27 sayfa).  
Bkz. Şekil 5: Besleme Silindiri (Sayfa 27) 

Bıçak ve besleme silindiri arasındaki paralellikleri ayarlamak için 

yuvarlak kafa vidasını (2)açın 

Yuvarlak kafa vidasını açın (2) bıçağı besleme silindiri 

Kapağı yükleyin 
Kapağı yükleyin 

 

 
 

 
 

1, besleme mili 

rulman kolu 
1. Besleme 

üzerinde 

taşıma kolları 

mil 

2, yuvarlak kafa 

vidası 
2. Yuvarlak 

kafa vidası 

3, besleme 

silindiri braketi 
3. Besleme 

silindir desteği 

4, besleme 

silindirleri 
4. Besleme 
silindiri 

5, koruyucu 

plaka 
5. 

Koruyucu 

kalkan 

6, cıvata 
6. Cıvata 

7, yuvarlak kafa 

vidası 
7. Yuvarlak 
kafa 

Vida 

8, yuvarlak kafa 

vidası 
8. Yuvarlak kafa 

Vida 

9, zamanlayıcı 
9. Orta yumruk 
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       Şekil 5: Besleme 

Silindiri  
 

 

 
 

6.1.4 Basın ayaklarını değiştirin 

6.1.4   Presleyici ayağının değiştirilmesi 
 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

Ayağı çıkarın 
Presleyici ayağını çıkarın 

Bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görünüm (sayfa 41): 

Eksantrik kolu yukarı çevirin(8).   
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41): 

Eksantrik çubuğu (8) yukarı doğru döndürün 

Bahar (6)   yanında salıncak. 
Yan yay salıncak (6) 

 

Basınç ayağını çıkarın (5). 

Presleyici ayak çıkarın (5) 

• Rulo vidaların cıvatalarını gevşetin (9)ve yanlarındaki 

cıvataları salla 

•   Knurled vidanın cıvatasını (9) gevşetin ve yana cıvata 

• Konik cıvatalar ile basınç ayak (5)çıkarın 

• Konik cıvata ile presleyici ayak (5) çıkarın 

 

Yeni bir baskı makinesi 

yükleme 
Yeni presleyici ayağını tö 

şekilde 

Yukarıdaki ters yordamda yeni ayak yeniden yükleyin 
Yukarıdaki adımları izleyerek presleyici ayağını yeniden 
yükleyin 
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6.1.5 Taşlama kemerini değiştirin 

6.1.5 Taşlama kemeri değişimi 
 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

V şeklindeki sürücü kemerini çıkarın  
V şeklindeki sürüş kemerini çıkarın 

Şekil 6: V-kayış (29 sayfa):   
Şekil 6: V şekilli Kayış (Sayfa 29): 

• Sabitleme vidalarını bırakın ve sağ kapağı 

çıkarın 

• İstinat vidasını gevşetin ve sağ kapak 

•   V-drive kayışını çıkarın (1).  

• V şeklindeki emniyet kemerini çıkarın (1) 

Yuvarlak kemeri çıkarın (7).   
Dairesel kemeri çıkarın (7) 

KSM50A Yok 
KSM50A Yok 

Makineyi geri kaldırın 
Makineyi geriye doğru kaldırın 

 

 
 

 

Keskinleştirme kemerini çıkarın 
Taşlama kemerini çıkarın 

• Baharı yayın (6).  

• Bahar gevşetin (6) 

• Keskinleştirme kemerini çıkarın (4). 

• Taşlama kemerini çıkarın (4) 

Yeni bir keskinleştirme kemeri takın 
Yeni taşlama kemerini takın 

Yeni bir keskinleştirme kayışı takmak için 

yukarıdaki ters prosedürü izleyin 
Adımları takip eden yeni taşlama kemerini 
yeniden kurun yukarıdakinin tersi 
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1, V şekilli kemer  
1. V şekilli kemer 

2, bıçak şaft tekerleği 
2. Kemer kasnak 

üzerinde kesici şaft 

3, kemer açacağı 
3. Kemer 

sıkılaştırıcı 

4, bıçak kemeri 

keskinleştirmek 
4. taşlama kemeri 

5, kılavuz tekerlek 
5. Kılavuz tekerleği 

6 Yaylar  
6. Bahar 

7, yuvarlak kemer 
7. Dairesel kemer 

8, besleme kemeri 

tekerleği 
8. Besleme kemeri 
kasnak 

 

Şekil 6: KSM50 V şekilli tahrik kayışı 

Şekil 6: KSM50 V şekilli emniyet kemeri 
 
 

 
 

Şekil 6-1: KSM50A V şekilli tahrik kayışı 

Şekil 6-1: KSM50A V şekilli Sürüş Kemeri 
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6.1.6 V-drive kayışını değiştirin 

6.1.6 V şeklindeki sürüş kemerini değiştirin   
 
 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

V şeklindeki sürücü kemerini çıkarın  
V şeklindeki sürüş kemerini çıkarın 

Şekil 11: Makine  Ayrıntıları - Yan Görünüm  (sayfa 42).  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42) 

• Sabitleme vidasını sökün(11).   

• İstinat vidasını vidala (11) 

• Sağ kapağı çıkarın (9).  

• Sağ kapağı çıkarın (9) 

•    Şekil 6'yı kaldırın: V-drive kayışı; (29)  

• Kaldırma Şekil 6: V şekilli Sürüş Kemeri; (Sayfa 29)  

• Yeni kemeri değiştirin ve takın 

• Yeni kemeri değiştirin ve takın 

Yeni bir V-drive kayışı takın 
Yeni V şekilli sürüş kemerini takın 

•  V-drive kayışını (1)   V-drive    tekerleğine (2) takın.     

• V şeklindeki emniyet kemerini (1) V şeklindeki kayış 

kasnak (2) 

• Kayışı (1) motor çekme tekerleğine elle takın ve hafifçe 

çevirin 

•   Kayışı  (1)  motor  kasnağına  el ile takın     ve 

hafifçe çevirin 

Doğru kapağı tüzerin 
Doğru kapağı tüzerin 

 

 

 

 

Şekil 6-2 Bıçak Tekerleği Motoru 

Şekil 6-2 Bıçak Tekerleği Motoru 
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6.1.7 10.000 ekseni değiştirme 

6.1.7 Cardan şaft Değişimi 
 

 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Küt yuvarlak bıçağı tamir 

edin 
Bıçağı köreltin 

Şekil   11: Makinenin ayrıntıları  - Yan görünüm(42 sayfa): 
Makine çalışırken, yağ taşını (No. 7.02.21.535)deliğe takın(3)ve  
bıçağın kenarlarını keskinleştirin 
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

Makine çalışırken, yağ taşını (No. 7.02.21.535) delik (3) ve bıçak 

kenarı küt. 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

Ayağı çıkarın 
Presleyici ayağını çıkarın 

Bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görünüm (sayfa 41): 

Eksantrik kolu yukarı çevirin(8).   
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41): 

Eksantrik çubuğu (8) yukarı doğru döndürün 

Yuvarlak bıçağı son 

konuma taşıyın 

Bıçağı son konuma taşıyın 

Yanal hareket eden topuzun ayar kolunu (11)saat yönünde çevirin ve 
yuvarlak bıçak sağdaki son konuma hareket eder 
Yatay hareket eden bıçak tonuzunu (11) saat yönünde   

döndürün ve 

sağdaki son konuma bıçak 
 

 

Besleme mili rulman kolunu 

çıkarın 

Besleme şaftındaki 

rulman kollarını çıkarın 

Şekil 11: Makinenin ayrıntıları - Yan görünüm(42 sayfa):  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

• Kapağı çıkarın (2).  

• Kapağı çıkarın (2) 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın.  

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın. 

Şekil 5: Besleme silindiri (27 sayfa):  
Şekil 5: Besleme Silindiri (Sayfa 27): 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve hizalamayı geri itin 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve orta yumruğu geri itin 

• Besleme mili rulman kolunu çıkarın (1).  

• Rulman kolunu (1) besleme şaftına çıkarın 

V şeklindeki sürücü 

kemerini çıkarın  

V şeklindeki sürüş 

kemerini çıkarın 

Şekil 6: V-kayış (sayfa 29):   
Şekil 6: V şekilli Kayış (Sayfa 29): 

• Sabitleme vidalarını bırakın ve sağ kapağı çıkarın 

• İstinat vidasını gevşetin ve sağ kapağı çıkarın 

•   V-drive kayışını çıkarın (1).  

• V şeklindeki emniyet kemerini çıkarın (1) 
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Makineyi geri kaldırın 
Makineyi kaldırın Geriye 
doğru 

 

Makyaj eksenini kaldırma 
Cardan şaftını çıkarın 

Şekil 9: Besleme sürücüsü (38 sayfa):  
Şekil 9: Besleme Sürücüsü (Sayfa 38): 

•  Aşınma pinini (2) serbest bırakın ve 10.000 konektörü 

eksenden (6) 10.000 yönlü ekseni (5) çıkarın.  

• dişli pimi gevşetin (2) ve cardan mili çıkarın (5) şafttan 

kardan mafsalları ile (6) 

• Aşınma pimini (4)10.000   yollu konektörün (3)altında bırakın 

ve 10.000 yönlü ekseni çekin (5). 

• Kardan ekleminin (3) altındaki dişli pimini (4) gevşetin ve 

cardan şaft (5) dışarı 

Yeni bir 10.000 yönlü eksen 

yükleme 
Yeni cardan yükleyin Mil 

Yeni makyaj eksenini yüklemek için ters adımları izleyin 
Yukarıdaki adımları aşağıdaki yeni cardan mili yükleyin 

 

6.1.8 Debriyaj diskini veya slayt kılıfını değiştirme 

6.1.8 Debriyaj plakasının veya sürgülü kılıfın değiştirilmesi 
 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Künt yuvarlak bıçağı tamir 

edin 
Bıçağı köreltin 

 Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa 42): Makine 
çalışırken deliğe yağ taşı (No. 7.02.21.535) yerleştirin (3)      
,bıçakların  kenarlarını açık bir şekilde öğütün 
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

Makine çalışırken, yağ taşını (No. 7.02.21.535) delik (3) ve bıçak 

kenarı küt. 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

Ayağı çıkarın 
Presleyici ayağını çıkarın 

Bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görünüm (sayfa 41): 

Eksantrik kolu yukarı çevirin(8).   
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41): 

Eksantrik çubuğu (8) yukarı doğru döndürün 

Taşlama cihazını çıkarın 

Taşlama

 cihazını  uzağa 

taşıma 

Bkz. Şekil 10:Makine Ayrıntıları -  Taşlama bileni (12) saat 
yönünde önde (sayfa 41) çevirin, böylece taşlama tekerleği ile 
bıçak arasında belirli bir mesafe vardır 
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 

41)Belirli bir mesafeyi korumak için öğütme cihazını (12) saat 

yönünde döndürün taşlama tekerleği ve bıçak arasında. 

Kapağı çıkarın (4).   
Bıçak kapağını çıkarın (4) 
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Besleme mili rulman kolunu 

çıkarın 

Besleme şaftındaki 

rulman kollarını çıkarın 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa 42):  
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

• Kapağı çıkarın (2).  

• Kapağı çıkarın (2) 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

• Yay gerilimini azaltmak için düğümü (6) ayarlayın 

Şekil 5: Besleme silindiri (27 sayfa):  
Şekil 5: Besleme Silindiri (Sayfa 27): 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve hizalamayı geri itin 

• Yuvarlak kafa vidasını açın (8) ve orta yumruğu geri itin 

• Besleme mili rulman kolunu çıkarın (1).  

• Rulman kolunu (1) besleme şaftına çıkarın 

Susturucuyu çıkarın 
Susturucuyu çıkarın 

Şekil 11:Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (s. 42): Şaftı kilitleme 
pimi (10) ile sıkın ve eki (Bölüm 4) kısmında T kolu olan tek bir 
anahtarla sisi çıkarın.     

• Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan  Görünüm  (Sayfa 42):  

bağlamak montaj pimi (10) kullanılarak kesici şaft ve ekte 

T-tipi saplı tek uçlu bir anahtar ile susturucu (Cheater 4). 

V şeklindeki sürücü 

kemerini çıkarın  
V şeklindeki sürüş 

kemerini çıkarın 

Şekil 6: V tahrikli kayış (29 sayfa): 
Şekil 6: V şeklinde sürüş bandı (Sayfa 29): 

• Sabitleme vidalarını bırakın ve sağ kapağı çıkarın 

• İstinat vidasını gevşetin ve sağ kapağı çıkarın 

•   V-drive kayışını çıkarın (1).  

• V şeklindeki emniyet kemerini çıkarın (1) 

Makineyi geri kaldırın 
Makineyi kaldırın Geriye 
doğru 

• 

 

Slayt kılıfını çıkarın 
Sürgülü kılıfı çıkarın 

Bkz. Şekil 7: Debriyaj (34 sayfa):   
Bkz. Şekil 7: Debriyaj (Sayfa 34): 

• Debriyaj diski (3) ve debriyaj (4)   arasındaki boşluk en az 
20mm olana kadar şaft (8) sola götürmek için bıçak 
ayarlayıcısını kullanın 

• Kesici şaftını sürmek için bıçak düzenleme cihazını kullanın 

(8) 

debriyaj plakası (3) ve debriyaj (4) ile açıklığı (en az 20mm) 

karşılanana kadar sola doğru 

• Yuvarlak kafa vidasını bırakın (7).  

• Yuvarlak kafa vidasını gevşetin (7) 

• Debriyaj diskini (3)   şafttan     çıkarın (1). 

• Debriyaj plakasını (3) kesici şafttan çıkarın (1) 

• Slayt kılıfını çıkarın (KSM50A Hiçbiri). 

• Sürgülü kılıfı çıkarın (KSM50A için yok) 
 

Yeni bir kılıf takın 
Yeni kılıfı takın 

Yeni bir sürgülü kol, debriyaj diski yüklemek için yukarıdaki ters 

prosedürü izleyin 
Karşıdaki adımları izleyerek yeni ve sürgülü kılıf debriyaj 
plakası takın yukarıdakilere 
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Makineyi kurun 
Makine montajı 

Yukarıdaki ters yordamda makineyi kurun. 
Yukarıdaki adımları izleyerek makineyi kurun 
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                     1,bıçak mili      2, slayt kol      3, debriyaj disk    4, debriyaj      5, dış kabuk      
1. Kesici şaft 2. Sürgülü kol 3. Debriyaj plakası

 4.Debriyaj 5. Shell   
6. Adım makara 7. Yuvarlak kafa vidası 

 

 

Şekil 7: KSM50 Debriyaj 

Şekil 7: KSM50 Debriyaj 
 

 

 

 

Şekil 7-1: KSM50A Debriyaj 

Şekil 7-1: KSM50A Debriyaj 
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6.1.9 Pansuman tekerleğini değiştirin 

6.1.9 Pansuman tekerleğinin değiştirilmesi 
 

 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Künt yuvarlak bıçağı tamir 

edin 
Bıçağı köreltin 

Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa  42):  Makine 
çalışırken, yağ taşını (No. 7.02.21.535)deliğe (3)yerleştirin ve 
bıçağın kenarlarını keskinleştirin 
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

Makine çalışırken, yağ taşını (No. 7.02.21.535) delik (3) ve bıçak 

kenarı küt. 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

Kapağı çıkarın (2).   
Bıçak kapağını çıkarın (2) 

 

Taşlama cihazını çıkarın 

Taşlama cihazını uzağa 

taşıma 

Bkz. Şekil 10:Makine Ayrıntıları -  Taşlama bileni (12)  saat 
yönünde önden(sayfa 41) çevirin, böylece taşlama tekerleği ve 
bıçak biraz uzaktadır 
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41): 

belirli bir tutmak için saat yönünde ayarlayarak bıçak 

keskinleştirme tonlama (12) döndürmek taşlama tekerleği ve 

bıçak arasındaki mesafe 
 

 
 

Pansuman tekerleğini 

çıkarın 

Pansuman tekerleğini 

çıkarın  

Bkz. Şekil 8: Pansuman Tekerleği: 
Bkz. Şekil 8: Pansuman Tekerleği: 

• Altıgen somunu serbest bırakın (1) ve yuvarlak kafa vidasını sökün 

(5).  

• Altıgen somunu gevşetin (1) ve yuvarlak kafa vidasını vidala (5) 

çıkış 

• Altıgen somunu (4) koldan serbest bırakın (2) ve döndür   

• Altıgen somunu (4) kasadan gevşetin (2) ve sökün 

• Pansuman   tekerleği çıkarın (3). 

• Pansuman tekerleği çıkarın (3) 
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Yeni bir pansuman tekerleği 

töv.rötu. 

Yeni pansuman 

tekerleğini töşekilde 

kurun 

Bkz. Şekil 8: Pansuman Tekerleği: 
Bkz. Şekil 8: Pansuman Tekerleği: 

• Kaydırma   kolundaki pansuman tekerleği (3).       

• Kaydırma tekerleği (3) sürgülü kol (2) üzerinde kaydırın 

• Altıgen somunu sıkın (4). 

• Altıgen somun sıkın (4) 

• Braket  üzerindeki pansuman tekerleğindeki yuvarlak kafa  vidalarını (5) 

hafifçe sıkın (6): geri  dön Daire 

• Soyunma tekerleğinin yuvarlak kafa vidasını (5) hafifçe sıkın 

destek (6): geri daireyi sökmek 
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 • Altıgen somunu    sabitle (1). 

• Altıgen somun düzeltme (1) 

Bu noktada, pansuman tekerleği kolayca döndürmek gerekir; 
Şu anda, soyunma tekerleği kolayca döndürülecektir; Bu 
gerekirse işlem tekrarlanacaktır 

Bıçak kapağını tökerim (4).   
Bıçak kapağı (4) yükleyin 

Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görüş (sayfa 41).  
Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41) 

 

 

 

1, altı köşe somun     2, kol      3,yuvarlak       4,altı köşe somun  

1. Altıgen somun 2. Kasa 3. Giyinme tekerleği 4. Altıgen somun    
5,yuvarlak kafa vidası        6,braket 

5. Yuvarlak kafa vidası        6. Destek 

 
Şekil 8: 

Pansuman Tekerleği 
 Şekil 8:  
Pansuman Tekerleği 

 

6.1.10 Türbin ve girdap kolu değiştirin (KSM50A bunu göz ardı eder).  

6.1.10 Türbin ve solucanı değiştirin (KSM50A için yok) 
 

 

Adımları 
Adımları 

Daha fazla bilgi 
Detaylı giriş 

Küt yuvarlak bıçağı tamir 

edin 
Bıçağı köreltin 

            Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm (sayfa 42): 
Makine çalışırken deliğe yağ taşı (No. 7.02.21.535) yerleştirin (3)        
, bıçakların  kenarlarını açık bir şekilde öğütün 
Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm (Sayfa 42): 

Makinenin Ayrıntıları makine çalışıyor, yağ taşını (No. 

7.02.21.535) deliğe takın (3) ve bıçak kenarını köreltin. 

Makineyi kapatın 
Makineyi kapatın 

 

Ayağı çıkarın 
Presleyici ayağını çıkarın 

Bkz. Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görüş (sayfa 41).  
Bkz. Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm (Sayfa 41) 

Eksantrik kolu (8)yukarı çevirin 

Eksantrik çubuğu (8) yukarı doğru döndürün 
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Tutucuyu çıkarın (4).   
Bıçak geri kalanı çıkarın 
(4) 

 

 

 

Besleme mili rulman kolunu 

çıkarın 
Rulman kollarını çıkarın 

besleme mili 

Bölüm 6.1.3: Besleme silindirini değiştirin (s.19).  
Bölüm 6.1.3: Besleme Silindirini Değiştir (Sayfa 19) 

Taşlama tekerleğini çıkarın 
 Taşlamayı kaldırın Tekerlek 

Bölüm 6.1.2: Taşlama tekerleğini değiştirin (s. 17).  
Bölüm 6.1.2: Taşlama Tekerleği değiştirin (Sayfa 17) 

V şeklindeki tahrik 
kemerini ve yuvarlak 
kayışı çıkarın 
V şeklinde sürüşü kaldırın 

kemer ve yuvarlak kemer 

Bölüm 6.1.6:   V-drive kayışını değiştirin (s. 29).  
Bölüm 6.1.6: V şeklindeki Emniyet Kemerini Değiştir (Sayfa 29) 

Makineyi geri kaldırın 
Makineyi kaldırın Geriye 
doğru 

 

Makyaj eksenini kaldırma 
Cardan şaftını çıkarın 

Bölüm 6.1.7: 10.000 yönlü ekseni değiştirin (s. 22).  
Bölüm 6.1.7: Kardan Şaftını Değiştir (Sayfa 22) 

 

Türbini ve girdap çubuğunu 

çıkarın 
Türbin ve solucanı çıkarın 

Şekil 9: Besleme sürücüsü (sayfa 38):  
Şekil 9: Besleme Sürücüsü (Sayfa 38): 

• Kapaktaki 4düz başlı vidayı   bırakın (11) ve kapağı ve contayı  

çıkarın 

• Kapaktaki 4 düz başlı vidaları gevşetin (11)  ve  kapağı  

çıkarın ve sızdırmazlık halkası 

• İğneyi serbest bırakın (8) ve gevşetin 

• Diş ipliği pimini gevşetin ve sökün (8) 

• Somunu (18) tahrik mili   (10) üzerinde açın ve diski    (17) ve 

tekerleği çıkarın(16) 

•   Somunu (18) tahrik şaftında açın (10) ve diski çıkarın (17) 

ve kayış kasnak (16) 

• Elastik bir çerçeve (15) ile deliği çıkarın. 

• Delik için elastik tutucu halkasını çıkarın (15) 

•  Tahrik mili (10)   ve bilyalı rulmanları (14) çıkarın. 

• Tahrik mili (10) ve bilyalı rulman (14) çıkarın 

• Girdap kolu çıkarın (9).   

• Solucanı çıkarın (9) 

• Pimi açın ve   gevşetin (12). 

• Diş ipliği pimini açın ve sökün (12) 

•  Şaft (6)çıkarın ve türbin (7) çıkarın. 

• Şaft (6) çıkarın ve türbin (7) dışarı almak 

Girdap çubuk ve türbin Yüklemek için yukarıdaki ters adımları izleyin 
Yukarıdaki adımları aşağıdaki adımları yükleyin 
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yükleyin 
Solucan ve türbini yükleme 

Makineyi kurun 
Makine montajı 

Yüklemek için yukarıdaki ters adımları izleyin 
Yukarıdaki adımları aşağıdaki adımları yükleyin 
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1, kabuk 
1. Kabuk 

2, çizgi pini 

aracılığıyla 
2. Dişli pimi 

3, 10.000 konektör 
3. Cardan bağlı 

4, çizgi pin ilerler 
4. Dişli pimi 

5, 10.000 yönlü eksen 
5. Cardan şaft 

6, eksen 
6. Şaft 

7, türbin 
7. Türbin 

8, çizgi pin ilerler 
8. Dişli pimi 

9, türbin 
9. Türbin 

10,eksen 
10. Şaft 

11,kapak 
11. Kapak 

12,çizgi pini 

aracılığıyla 
12. Dişli pimi 

13,sızdırmazlık 

halkası 
13. Sızdırmazlık 
halkası; 

14,bilyalı 

rulmanlar 
14. Bilyalı rulman 

15,elastik çerçeveli 

delik 
15. Delik için 

elastik tutucu 

halka 16,tekerlek 
16. Kayış 
kasnak 

17,tabak 
17. Disk 

18 Hex somun 
18. Altıgen somun 

 

 

 
Şekil 9: 

BeslemeSürücüsü  
                                                                         Şekil 9: Besleme Sürücüsü 
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6. Parça listesi 

7. Parça listesi 

 
Orijinal yedek parça önerilir, parça numarası parça kılavuzunda görünür, doğru satın alma için, parça 
kılavuzundaki parça numarasına göre sipariş edin. (makine emniyeti sembolleri dahil).  
Parça numarası Parça Kılavuzu'nda görünür olan orijinal parçaların kullanılması önerilir. 

Doğru satın alma için lütfen Parça Kılavuzu'ndaki parça numarasını temel alan bir sipariş 

verin (makinenin güvenlik sembolleri dahil). 

8. Soruyu yanıtla 
8. Problem çözme 

 

8.1 Kötü soyma 

8.1 Kötü kayak etkisi 

Neden 
Neden 

Ortadan kaldırmak 
Önlemlerin ortadan 

kaldırılması 

Yuvarlak bıçak küt 
Küt bıçak 

Bıçağı yeniden öğütmek 
Yeniden keskinleştirin 

Bıçakta çapaklar var. 
Çapaklı bıçak 

Altın kum besleme tekerleği veya yağ taşı ile 

çapakları çıkarın 
Corundum besleme silindiri veya yağ taşı 

İç kenarın açısı artar 
İçte artırılmış eğik açı 

Bıçağı yeniden öğütmek 
Yeniden keskinleştirin 

Taşlama tekerleği yuvarlak veya lekeler vardır 
Bıçakta dairesel lekeler veya lekeler var. 

Değirmeni 

Taşlama tekerleğini kırpın 
Bıçak öğütücü nün terbiyesi 

Yuvarlak bıçak yanlış pozisyonda. 
Yanlış bıçak pozisyonu 

Bıçak ve ayak basıncı arasındaki mesafeyi 

yeniden ayarlama 
Bıçak ile bıçak arasındaki mesafeyi yeniden 
ayarlayın presleyici ayak 

Basınçlı ayak aşınması 
Yıpranmış pres makinesi ayak 

Basın ayaklarını değiştirin 
Presleyici ayağını değiştirin 

Blok aşınmayı sınırlandırın 
Aşınmış sınırlı blok 

Değiştirmek 
Değiştirin 

Kılavuz başlığındaki düz rulmanlarda bir boşluk 

var. 
Kılavuzda rulman düzlemde oluşan boşluk 
kafa 

Düz rulmanları yeniden ayarlayın 
Düzlem yönünü yeniden ayarlama 

 

8.2 Nakliye maliyetlerinin eksikliği 

8.2 Yetersiz besleme 

Neden 
Neden 

Ortadan kaldırmak 
Önlemlerin ortadan 

kaldırılması 

Düşük posta gücü 
Çok düşük besleme yoğunluğu 

Teslimat kuvvetini artırın 
Besleme yoğunluğunu artırın 

Besleme tekerleği takılır 
Aşınmış besleme silindiri 

Değiştirmek 
Değiştirin 
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Besleme silindiri kirli 
Kirli besleme silindiri 

Zemin deri partiküllerini besleme 

silindirlerinden çelik bir fırçayla çıkarın 
Zemin deri kaldırmak için çelik bir fırça 
kullanın 
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 besleme silindirinden gelen parçacıklar 

Yuvarlak bıçak küt 
Küt bıçak 

Bıçağı yeniden öğütmek 
Yeniden keskinleştirin 

 

 

8.3 Bevel çok kalın. 
8.3 Too kalınlığında eğik açı 

Neden 
Neden 

Ortadan kaldırmak 
Önlemlerin ortadan 

kaldırılması 

Ayak pozisyonu çok yüksek. 
Çok yüksek presleyici ayak pozisyonu 

Ayak basıncını değiştirin ve ayarlayın 
Presleyici ayağını değiştirin ve ayarlayın 

Limit blok konumu yanlış 
Yanlış sınırlı blok konumu 

Limit bloğunu yeniden konumlandırın 
Sınırlı blok konumunu yeniden ayarlama 

Ayağın bir tarafına aşınma 
Bir tarafta yıpranmış pres makinesi ayak 

Yeni bir basınçlı ayak ile değiştirin 
Yeni bir presleyici ayağı değiştirin 

Besleme silindiri zarar görmüş 
Hasarlı besleme silindiri 

Yeni bir besleme silindiri ile değiştirin 
Yeni bir besleme silindirini değiştirin 

 

8.4 Hurda kart biti 

8.4 Atık ekranlar 

Ortadan kaldırmak 
Önlemlerin ortadan 

kaldırılması 

Bkz. parça manuel I üst çubuk kılıfı(J-22), şekil 11(yan görünüm) 12 ekleyin.  Hurdayı çıkarmak 

için yukarı ve aşağı çekin 
Parça Kılavuzu'ndaki I Push çubuk kılıfının (J-22) ayrıntılarını görün, Şekil 11-12'ye (yan 

görünüm) takın, yukarı ve aşağı atıkları kaldırmak için 

 

8.5 Çalışma gürültüsü 

8.5 Çalışma gürültüsü 

Neden 
Neden 

Ortadan kaldırmak 
Önlemlerin ortadan 

kaldırılması 

Sürücü bıçağının hareketinde naylon sürgülü kol 

aşınması (titreşen gürültü) 
Yıpranmış naylon sürgülü kılıf sürüş bıçak 
hareketi 

Kılıfı yeniden sıkın ve gerekirse değiştirin 
Kılıfı yeniden sıkın ve gerekli 
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9. Görünümler ve ayrıntılar 
9. Görünüm ve detay çizimi 

 

1, basınç besleme ayarı buzlesini bağlayın 

1. Basınç beslemesi 2'de ayar tonuzunu 
bağlayın, besleme silindiri limit bloğu ayar tonlamı 
2. Besleme silindirinin ayar düğümü sınırlı blok3, mat 
tekerlek giydirme cihazı 
3. Taşlama tekerleği giydirme 
cihazı  
4. Bıçak 
kapağı   
5. Presser 
ayak  
6. yay parçası 
7. Yaprak yay 
7, knob 
ayarlamak 
8. Ayar konu 
8,eksantrik kutup  
9. Eksantrik çubuk 

9, cıvatalı silindir vidalar 
10. Cıvata 10 ile Knurled 
vida, kilitleme pimi 
11. Montaj pimi 

11, bıçak tonuzunu yatay olarak hareket ettirin 
12. Yatay hareket bıçak tonucu 
12, öğütücü ayar knob 
13. Bıçak keskinleştirme ayar lı 
tonob13, çalışma ışığı 
14. İş ışığı 14. 
Bıçak ekranında 
15. Konumlandırma bıçak monitörü 
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Şekil 10: Makine Ayrıntıları - İleri Görüş 

Şekil 10: Makinenin Ayrıntıları - Ön Görünüm 
 

 

 

 
 

1, fırçalama tekerlek 

pansuman 
1. Taşlama 

tekerleğinin 

giydirilmesi 

2, kapak 
2. kapak 

3, açılı bıçak 

deliği 
3. Chamfer 

bıçak 

deliği 

4, katır deliğini 

ayarlayın 
4. Susturucu deliğinin 

ayarı 

5 Kilit iğnesi 
5. Montaj pimi 

6, besleme silindir 
gerilim yay 
6. Besleme silindirinin 

gerilim yayı 

7, besleme 
silindir limit 
blok knob 
7. Besleme 

silindiri 

sınırlı blok 

knob 

8, taşlama bıçak 
ayarı buzlemi 
8. Bıçak 

taşlama 

bünyesi 

9, koruyucu cihaz 

9. Koruma cihazı 

10,bıçak tonuzunu yatay 

olarak hareket ettirin 

10. Yatay hareketli 

bıçak böyonu 
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11 Vidaları tamir edin 

11.İstinat vidası 

12 Silindirler 
delikten 
aşağı yukarı 
hareket eder 
Yukarı/dowm 

hareketli 

açıklık onun 

silindir 
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Şekil 11: Makine Ayrıntıları - Yan Görünüm 

Şekil 11: Makinenin Ayrıntıları - Yan Görünüm 
 

10. Temizlik ve onarım programları 
10. Temizlik ve Bakım Çizelgesi 

Temizlik ve onarım işleri 
Temizlik ve bakım 

Günlük 
Günlü

k 

Haftalık 
Haftalık 

Aylık 
Aylık 

Makineyi temizleyin 
Makineyi temizleyin 

√   

Katırı yeniden ayarlayın 
Susturucuyu yeniden ayarlayın 

√   

Yanal hareketli bıçak tonunu temizleyin ve 

yağlatın 
Yatay hareket bıçağını temizleyin ve yağlatın 

toynak pozisyonu 

 √  

Kılavuz başlığın düz yataklarını yağlatın 
Kılavuz başlığındaki düzlemi yağlatın 

 √  

Mat alanı temizleyin 
Taşlama için alanı temizleyin 

 √  

Besleme mili rulman kolunun sarkan noktasını 

temizleyin ve yağlayın 
Süspansiyon noktasını temizleyin ve yağlayın 

besleme şaftında silah taşıma 

  √ 

Yeni bir yedekle giyilirse kemer ve kayış 

mukavemetini kontrol edin 
Kemer ve kemer gerilimini kontrol edin ve yeni 
bir giyilirse bir 

  √ 

Atık kovasının atıklarını temizleyin L-3 

Atık l-3 atık varil temizleyin 

√   

Hurda tamburları temizlemek için Filtre L-14 

Filtre perdesini atık varilin L-14'ün temizlemesi 

 √  

Hurda tamburundaki L-8 deliğini temizleyin 

Atık varildeki L-8 deliğini temizleyin 

 √  



 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

KSM50A 

Soyma 
Kayak Makinesi 

Parça kılavuzu 
Parça Kılavuzu 



2 
 

Dizin 

Içeriği 

A.  Pansuman kurulumu ................................................................................................................. 3 

A. Pansuman cihazı...................................................................................................................... 3 

B. Bıçak şaftı ayarı bölüm    .......................................................................................................... 5 

B. Kesici şaft  parçalarının ayarı ............................................................................................... 5 

C. Bıçak mili bölüm   .................................................................................................................... 8 

C. Kesici şaft  parçaları ............................................................................................................... 8 

D. Türbin kutusu, besleme mili parça    ....................................................................................... 12 

D. Türbin kutusu ve  besleme miliparçaları ............................................................................ 12 

E.   Besleme  tekerleği, ayar  bölümü  ............................................................................................ 16 

E. Besleme silindiri  parçalarının ayarını ................................................................................... 16 

F. Pres-klima Tüm  kaldırma bölümü  .................................................................................................. 20 

F. Malzeme presleme ayarı parçaları kaldırma  ................................................................................ 20 

G. Yuvarlak Bıçak Bölüm   ............................................................................................................. 23 

G. Bıçak  parçaları ........................................................................................................................ 23 

H.   Taşlama parçası  ....................................................................................................................... 25 

H. Taşlama tekerleği  parçaları ................................................................................................... 25 

I. Kemer sıkma bölüm    .................................................................................................................. 29 

I. Kayış gerilim parçaları ............................................................................................................. 29 

J. Çalışma   Masası ve Ek   ............................................................................................................. 31 

J. Çalışma masası  parçaları  ve  aksesuarları ............................................................................ 31 

K. Mark  .......................................................................................................................................... 34 

K. İşaretler....................................................................................................................................... 34 

L. Raf bölüm  ................................................................................................................................... 36 

L. Şasi parçaları ............................................................................................................................. 36 

M. Makine Elektrikli Yol Şekil  ...................................................................................................... 37 

M. Makine devre şeması ............................................................................................................... 37 



3 
 

A. Pansuman cihazı 
A. Pansuman cihazı 

 

 

Seri 

numara

sı 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

A1 7.02.05.470 Kredi 
Işlemek 

1 Her biri 4 adet 
Her set için dört 

A2 7.02.21.397 Somun 
Somun 

1 M8  Galvaniz 
M8 Galvaniz 

A3 7.02.03.440 Vida mili 
Vida mili 

1 
 

 
A4 

 
7.02.15.1031 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri 

kafa vidası 

 
1 

M4×6  Galvaniz 
M4×6 

Galvaniz 

A5 7.02.09.150 Halkayı ayarlama 
Ayar halkası 

1 Her biri 3 adet 
Her set için üç 

A6 7.02.17.440 Bahar 
Bahar 

1 
 

A7 7.02.03.441 Aks şaftı 
Silindir koltuk mili 

1 
 

A8 7.02.15.1032 Somun 
Somun 

1 M8  Sol 
M8 Sol: 

A9 7.02.13.410 Giyinme tekerleği 
Giyinme tekerleği 

1 
 

A10 7.02.08.499 Kol 
Şaft kılıfı 

1 
 

A11 7.02.13.411 
Destek 
Destek 

1 
 

A12 7.02.15.1033 Somun 
Somun 

1 M8×1.25×4 

 
A13 

A 

 
7.02.15.1034 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri 

kafa vidası 

 
2 

M4×16  Galvaniz 
M4×16 

Galvaniz 

A14 7.02.10.480 Pimi durdurun 
Pini durdur 

2 
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A. Pansuman cihazı 
A. Pansuman cihazı 
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B. Şaft bileşeni ayarlar 
B. Kesme mili parçalarının ayarını   

 

 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

B1 7.02.18.027 Sıkışmış sazlar 
Kelepçe yayı 

2 F22 

B2 7.02.15.1030 Naylon kilit somun 
Naylon kilitleme somunu 

1 M8  Galvaniz 
M8 Galvaniz 

B3 7.02.21.397 Somun 
Somun 

3 M8  Galvaniz 
M8 Galvaniz 

B4 7.02.18.381 Dalga bahar ısta biri 
Dalga bahar ısta biri 

3 F14-F21×0,3 

B5 7.02.09.151 Yüzüğü ayarlama 
Sabit halka 

1 
 

B6 7.02.04.180 Rulman 
Rulman 

2 608-2Z arası 

B7 7.02.18.379 Düz yıkıtaları 
Düz yıkısık 

2 F8-F14×1,2 

B8 7.02.05.470 Kredi 
Işlemek 

1 Her biri 4 adet 
Her set için dört 

B9 7.02.03.442 Vida mili 
Vida mili 

1 
 

 
B10 

 
7.02.15.1035 

İç altıgen lavabo vidası 
Altıgen soketi ters baş 

Vida 

 
1 

M8×20  Galvaniz 
M8×20 

Galvaniz 

B11 7.02.18.378 Rondelalar 
Yıkama 

1 (F9-F22)×4 

B12 7.02.01.400 Debriyaj 
Debriyaj 

1 
 

B13 7.02.08.500 Orta burç 
Intermedium astar 

1 
 

B14 7.02.04.181 
Rulman 
Rulman 

2 6004-2Z arası 

B15 7.02.18.380 Sıkışmış sazlar 
Kelepçe yayı 

2 F42 

B16 7.02.03.443 Etkin eksen 
Tahrik mili 

1 
 

B17 7.02.18.161 Dalga yıkamaları 
Dalga yıkama 

1 F30-F41 

B18 7.02.07.300 
Aktif tekerlek 
Tahrik tekerleği 

1 
 



6 
 

B19 7.02.18.377 Rondelalar 
Yıkama 

1 
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B20 

 
7.02.15.1036 

İç altıgen lavabo vidası 
Altıgen soketi ters baş 

Vida 

 
1 

M8 × 25  karartıldı 

M8×25 Kararma 

B21 7.02.10.481 Silindirik iğneler 
Silindirik pim 

1 
 

B22 7.02.09.150 Halkayı ayarlama 
Ayar halkası 

1 
 

B23 7.02.17.441 Bahar 
Bahar 

1 
 

 
B24 

 
7.02.15.1031 

İç altıgen silindirik kafa vidası 
Altıgen soket silindir kafası vida 

 
1 

M4×6  Galvaniz 
M4×6 

Galvaniz 
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B. Bıçak şaftı ayar bileşenleri 
B. Kesme mili parçalarının ayarını 
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C. Bıçak şaft bileşenleri 
C. Kesici şaft parçaları 

 
 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

 
C1 

 
7.02.03.44401 

Vidalı çelik kol 

Vidalı çelik burç 

 
1 

Saha M10 × 1.5×15 

Vida perdesi M10×1.5×15 

C2 7.02.03.444 Bıçak mili 
Kesici şaft 

1 
 

C3 7.02.04.182 Rulman 
Rulman 

1 7205-B-2RS-TVP 

 
C4 

 
7.02.15.1037 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri kafa 
vidası 

 
1 

M6×45  Galvaniz 

M6×45 Galvaniz 

C5 7.02.11.540 Splinti 
Splinti 

1 
 

C6 7.02.08.501 Kasa 
Kasa 

1 
 

C7 7.02.17.442 Bahar 
Bahar 

1 
 

C8 7.02.17.443 Bahar 
Bahar 

1 
 

C9 7.02.13.417 Kabuk 
Kabuk 

1 Boya 
Stoving vernik 

C10 7.02.18.382 Dalga yıkamaları 
Dalga yıkama 

2 F44-F51×0,4 

C11 7.02.04.183 Rulman 
Rulman 

1 7304-B-2RS-TVP 

C12 7.02.09.155 ve kap 
Hayır 

1 
 

C13 7.02.13.412 Destek 
Destek 

1 
 

 
C14 

 
7.02.15.1038 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri kafa 
vidası 

 
1 

M6×25  Galvaniz 

M6×25 Galvaniz 

C15 7.02.16.483 O-halka 
O şekilli halka 

1 F12-F16 

C16 7.02.18.376 Yüzük 
Yaka 

1 
 

C17 7.02.03.445 Alt kılavuz mili 
Alt kılavuz mili 

1 
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C18 7.02.03.446 Kılavuz şaftında 
Üst kılavuz mili 

1 
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C19 7.02.18.390 Disk yayı yıkıyor 
Disk yayı yıkama 

2 F6.2-F12.2 

 
C20 

 
7.02.15.1039 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri 

kafa vidası 

 
2 

M6×35  Galvaniz 

M6×35 Galvaniz 

C21 7.02.15.057 İç altıgen vidayı sıkılaştırır 
Dahili altıgen set vida 

2 M6×8 

 
C22 

 
7.02.18.383 

Sıkışmış sazlar 

Kelepçe yayı 

 
1 

Çerçeve s18 ile A tipi delik 

Için 
 A şeklinde tutucu halkası 
Delik F18 

 
C23 

 
7.02.08.502 

Alt şaft kılıfı 
Alt taki şaft kılıfı kılavuz 
şaft 

 
4 

Birim başına 5 

Her set için beş 

C24 7.02.05.420 Debriyaj diski 
Debriyaj plakası 

1 KSM50A Tescilli 
KSM50A'ya özel 

C25 7.02.15.057 
İç altıgen vidayı sıkılaştırır 
Dahili altıgen set vida 

1 M8×15 
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C.KSM50 şaft parçaları 
C. KSM50 kesici şaft parçaları 
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C.KSM50A şaft bileşenleri 
C. KSM50A kesici şaft parçaları 
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D. Türbin kutusu, besleme mili bileşenleri 
D. Türbin kutusu ve besleme mili parçaları 

 

 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numar

ası 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

D1 7.02.11.530 Kapağı kapatın 
Sızdırmazlık kapağı 

1 
 

D2 7.02.16.484 O-halka 
O şekilli halka 

1 F8.8-F12.8 

D3 7.02.08.505 Kasa 
Kasa 

1 
 

D4 7.02.15.1040 
Lavabo vidaları 
Countersunk kafa vidası 

4 
M5×10  Galvaniz 
M5×10 Galvaniz 

D5 7.02.13.418 Türbin kutusu 
Aranan türbinler 

1 Boya 
Stoving vernik 

D6 7.02.08.504 Kasa 
Kasa 

2 
 

D7 7.02.16.480 Dudak contası 
Dudak tipi ambalaj 

2 
 

D8 7.02.15.1065 
Türbin vidaları sıkılaştırır 
Türbin sabitleme vidası 

1 M4×5 

D9 7.02.07.303 Türbini besleyin 
Besleme türbini 

1 
 

D10 7.02.03.449 Üç kat satır miktarı girdap çubuk 
Üçlü doz solucan 

1 
 

D11 7.02.10.482 Solucan montaj tuşu 
Solucan ve dişli kurulum anahtarı 

1 
 

D12 7.02.03.448 
Türbin şaftını besleme 
Besleme türbini şaftı 

1 
 

D13 7.02.10.490 Küresel konektör montaj tuşu 
Küresel eklem in kurulum 
anahtarı 

1 
 

D14 7.02.15.1065 İç altıgen vidayı sıkılaştırır 
Dahili altıgen set vida 

2 M4×5 

D15 7.02.03.447 Posta 
Besleme mili 

1 
 

D16 7.02.18.250 
Sıkışmış sazlar 
Kelepçe yayı 

2 F28 

D17 7.02.04.185 Rulman 
Rulman 

1 6001-2Z arası 

D18 7.02.07.302 Tekerlek 
Kayış kasnak 

1 
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D19 7.02.15.1041 Somun 
Somun 

1 M12  Galvaniz 
M12 Galvaniz 

D20 7.02.07.308 Yuvarlak kemer 1  
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  Dairesel kemer   

D21 7.02.15.047 İç altıgen vidayı sıkılaştırır 
Dahili altıgen set vida 

2 M4×4 

D22 7.02.01.401 Küresel konektör montajı 
Küresel eklem parçaları 

1 
 

D23 7.02.10.482 Solucan montaj tuşu 
Solucan Yükleme anahtarı 

1 
 

D24 7.02.03.450 Besleme sürücü mili 
Besleme sürücü mili 

1 
 

D25 7.02.10.484 Pin 
Pin 

1 
 

D26 7.02.16.481 Sızdırmazlık halkası 
Sızdırmazlık halkası 

1 
 

D27 7.02.16.482 Conta 
Sızdırmazlık contası 

1 
 

D28 7.02.11.531 Kapak 
Kapak 

1 
 

D29 7.02.15.1040 Lavabo vidaları 
Countersunk kafa vidası 

4 M5×10  Galvaniz 
M5×10 Galvaniz 

D30 7.02.18.384 
Dalga yıkamaları 
Dalga yıkama 

1 F21.2-F26.7×0,4 

 
D31 

 
7.02.18.385 

Düz yıkıtaları 

Düz yıkısık 

 
1 

F13-F24×2.5 
F13-F24×2.5 

Galvaniz 

D32 7.02.13.440 Şanzıman 
Redüksiyon şanzıman 

1 
 

D33 7.02.13.441 Motor 
Motor 

1 
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D. Türbin kutusu, besleme mili bileşenleri 
D. Türbin kutusu ve besleme mili parçaları 
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D. Türbin kutusu, besleme mili bileşenleri (Sadece KSM50A).   

D. Türbin kutusu ve besleme mili parçaları (KSM50A özel) 
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E. Besleme tekerleği ayar bileşenleri 
E. Besleme silindiri parçalarının ayarını 

 

 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numara

sı 

Not 
Açıkla

ma 

E1 7.02.03.451 Silindir mili 
Silindir mili 

1 
 

E2 7.02.07.304 Besleme silindirleri 
Besleme silindiri 

1 
 

E3 7.02.18.375 Besleme silindiri yıkamalar 
Besleme silindiri yıkama 

1 
(F10.1-F22)×0.5 

E4 7.02.02.580 Kazıyıcı 
Kazıyıcı 

1 
 

E5 7.02.13.413 Kazıyıcı braketi 
Kazıyıcı desteği 

1 
 

E6 7.02.17.444 Baharı döndürün 
Burulma baharı 

1 
 

E7 7.02.15.1042 Lavabo vidaları 
Countersunk kafa vidası 

2 M3×6 

E8 7.02.13.414 Besleme silindiri tutucu 
Besleme silindir desteği 

1 
 

 
E9 

 
7.02.15.1043 

İç altıgen silindirik 

kafa vidası 
Altıgen soketi Vida 

 
Silindir 

 
Kafa 

 
1 

M6×10 

M6×10 

Galvanizli 

Galvaniz 

E10 7.02.13.416 Besleme mili şaft braketi 
Besleme mili şaft Şasisi 

1 
 

 
E11 

E- 

 
7.02.15.1044 

İç altıgen silindirik 

kafa vidası 
Altıgen soketi vida 

 
Silindir 

 
Kafa 

 
1 

M6×16 

M6×16 

Galvanizli 

Galvaniz 

E12 7.02.10.485 Pimi ayarlama 
Ayar pimi 

1 
 

E13 

E- 

7.02.05.471 Vidayı ayarlama 
Cıvata ayarlama 

1 
 

 
E14 

 
7.02.15.1033 

Somun 

Somun 

 
2 

M8 Galvaniz  m8×1.25×4 

M8  Galvaniz M8×1. 

25×4 

E15 

E- 

7.02.05.470 Kredi 
Işlemek 

1 Her biri 4 adet 
Her set için dört 

E16 

E- 

7.02.15.1058 Somun üst kapak 
Somun üstbilgi 

1 Galvanizli 
Galvaniz 

E17 7.02.15.1073 Naylon kilit somun 
Naylon kilitleme somunu 

1 M6 Galvaniz  
M6 Galvaniz 



20 
 

E18 

E- 

7.02.18.322 Rondelalar 
Yıkama 

1 F6.4-F11.5 



21 
 

E19 E- 7.02.17.445 Bahar 
Bahar 

1 
 

E20 7.02.05.473 Basınç ayar vidası 
Basınç ayar cıvatası 

1 
 

 
E21 

 
7.02.15.1046 

İç altıgen silindirik kafa vidası 
Altıgen soket silindir kafası 
Vida 

 
1 

M6×65 Galvaniz  

M6×65 Galvaniz 

E22 7.02.15.1047 Hex vida 
Altıgen vida 

2 M6×20 Galvaniz  
M6×20 Galvaniz 

E23 7.02.15.1045 Hex somun 
Altıgen somun 

3 M6 Galvaniz  
M6 Galvaniz 

E24 7.02.10.487 Pin 
Pin 

1 
 

E25 7.02.17.449 Bahar 
Bahar 

1 
 

E26 7.02.15.1048 Hex vida 
Altıgen vida 

1 M6×35 

E27 7.02.18.322 Rondelalar 
Yıkama 

1 F6.4-F11.5 

E28 7.02.13.423 Salıncak kolu 
Sallanan kol 

1 
 

E29 7.02.18.386 Rondelalar 
Yıkama 

3 F10-F16×0,5 

E30 7.02.18.387 Conta 
Spacer 

1 F8.5-F15.7  
F8.5-F15.7 Galvaniz 

E31    

E-31 

7.02.15.1057 Vida 
Vida çubuğu 

1 Her biri 3 adet 
Her set için üç 

 
E32 

 
7.02.21.397 

Somun 

Somun 

 
1 

M8 siyah   3 adet her biri 
M8 Karartma Üç için her 
set 

E33 7.02.17.447 Yay tertibatını ayarlama 
Yay parçalarını ayarlama 

1 Her biri 4 adet 
Her set için dört 
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E. Besleme tekerleği ayar bileşeni (KSM50).     
E. Besleme silindiri parçalarının ayarını (KSM50) 
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E. Besleme tekerleği ayar bileşeni (KSM50A). 

E. Besleme silindiri parçalarının ayarını (KSM50A) 
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F. Pres ayarı kaldırma parçaları 
F. Malzeme presleme ayarı parçaları kaldırma 

 

 
 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

F1 7.02.05.474 Tutamacı ayarlama 
Ayarlama kolu 

1 
 

F2 7.02.15.1059 Oluklu silindirik kafa vidaları 
Oluklu peynir başlı vida 

2 M4×55 

F3 7.02.11.532 Kapak 
Üst kapak 

1 
 

F4 7.02.05.475 
Eksantrik kaldıraç 
Eksantrik kol 

1 
 

F5 7.02.21.175 Pin 
Pin 

1 
 

F6 7.02.05.476 Kaydırıcı 
Kaydırıcı 

1 
 

F7 7.02.15.1060 Yay ayar vidaları 
Yay ayar vidası 

1 
 

F8 7.02.17.446 Bahar 
Bahar 

1 
 

F9 7.02.03.452 Kılavuz şaftı 
Kılavuz mili 

1 
 

F10 7.02.15.1061 Vidaları ayarlayın 
Vidayı ayarlama 

1 
 

F11 7.02.15.1062 Adım vidalar 
Kademeli vida 

1 
 

F12 7.02.05.478 küçük bir sap 
Küçük sap 

1 
 

F13 7.02.05.485 Çengel 
Kanca 

1 
 

F14 7.02.17.447 Yay tertibatını ayarlama 
Yay parçalarını ayarlama 

1 Her biri 4 adet 
Her set için dört 

F15 7.02.02.581 Ayaklarınızı bastırın 
Sıkmak futbol 

1 
 

F16 7.02.05.479 
Konik çubuğu konumlandırmak için 

ayağı basın 
Pres makinesi ayağının koni 
çubuğunun konumlandırılması 

1 
 

F17 7.02.05.477 Kolu ayarlamak için ayağı basın 
Presleyici ayağının ayar kolu 

1 
 

F18 7.02.03.453 Bakır silindir 
Bakır silindir 

1 
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F19 

 
7.02.15.1049 

İç altıgen vidayı sıkılaştırır 

Dahili altıgen set vida 

 
1 

M8×8 siyah  
M8×8 Karartma 

G 
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F20 7.02.08.502 Kol 
Şaft kılıfı 

1 Her biri 5 adet 
Her set için beş 

F21 7.02.18.374 Bahar yastığı yıkama 
Yaprak yayı yıkama 

1 
 

F22 7.02.17.448 Bahar gevreği 
Yaprak yay 

1 
 

F23 7.02.18.390 Disk yıkamalar 
Bulaşık makinesi 

1 F6.2-F12.2 

F24 7.02.15.1063 Yaylı sac sabitleme vidaları 
Yaprak yay sabit vida 

1 
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F. Pres ayarı kaldırma parçaları 
F. Malzeme presleme ayarı parçaları kaldırma 
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G. Yuvarlak bıçak parçaları 
G. Bıçak parçaları 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

G1 7.02.02.582 Yuvarlak bıçak 
Dairesel bıçak 

1 
 

G2 7.02.11.541 Susturucu 
Susturucu 

1 
 

 
G3 

 
7.02.15.1066 

Oluklu silindirik kafa 

vidaları 
Oluklu peynir kafa Vida 

 
4 

 
M6×1×10 

 
G4 

 
7.02.15.1074 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri 

kafa vidası 

 
2 

M4×14 Galvaniz  

M4×14 Galvaniz 

G5 7.02.11.542 Kılavuz plaka 
Kılavuz plaka 

1 
 

G6 7.02.11.543 Kalkan 
Koruyucu kalkan 

1 Boya 
Stoving vernik 

 
G7 

 
7.02.15.1043 

Koruma plakası vidaları 

sıkılaştırır 
Koruyucu kalkan 
sabitleme cıvatası 

 
2 

 
M6×10 

G8 7.02.05.486 Mesafe sensörü 
Mesafe sensörü 

1 
 

G9 7.02.15.1075 Somunu emniyete ala 
Somun sabitleme 

2 
 

G10 7.02.10.491 
Pin mili 
Pin 

1 
 

G11 7.02.13.430 Sensör tutucu montaja 

sabitlenir 
Sensör tutucu sabit kaide 

2 Kararma 
Kararma 

G12 7.02.13.431 Sensör tutucu 
Sensör tutucu 

1 Kararma 
Kararma 
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G. Yuvarlak bıçak parçaları 
G. Bıçak parçaları 
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G. Yuvarlak bıçak parçaları 
G. Bıçak parçaları 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

KSM50A+ 
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H. Taşlama tekerleği bileşenleri 
H. Taşlama tekerleği parçaları 

 

 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Num

arası 
Num
arası 

Not 
Açıkla

ma 

H1 7.02.11.533 Taşlama tekerleği kapağı 
Taşlama tekerleği kapağı 

1 
 

H2 7.02.07.306 Taşlama tekerleği 
Taşlama tekerleği 

1 
 

H3 7.02.11.534 Taşlama tekerleği kapağı 
Taşlama tekerleği kapağı 

1 
 

H4 7.02.15.1052 Lavabo vidaları 
Countersunk kafa vidası 

2 M4×10 Galvaniz  
M4×10 Galvaniz 

H5 7.02.13.425 Taşlama tekerleği gövdesi 
Taşlama tekerleği kapağı 

1 Boya 
Stoving vernik 

H6 7.02.04.185 Rulman 
Rulman 

2 6001-2Z arası 

H7 7.02.18.250 Sıkışmış sazlar 
Kelepçe yayı 

2 F28 

H8 7.02.18.384 Dalga yıkamaları 
Dalga yıkama 

1 F21.2-F26.7×0,4 

H9 7.02.15.1057 
Vida 
Vida çubuğu 

2 
Her biri 3 adet 
Her set için üç 

H10 7.02.21.397 Somun 
Somun 

2 M8  siyah 
M8 Kararma 

H11 7.02.13.419 Destek koltuğu 
Destek koltuğu 

1 Boya 
Stoving vernik 

H12 7.02.15.1030 Naylon kilit somun 
Naylon kilitleme somunu 

1 M8 Galvaniz  
M8 Galvaniz 

H13 7.02.15.1064 Vidayı ayarlama 
Vida çubuğunun ayarlanması 

1 
 

H14 7.02.21.397 
Somun 
Somun 

1 
M8 Galvaniz  
M8 Galvaniz 

H15 7.02.05.470 Kredi 
Işlemek 

1 Her biri 4 adet 
Her set için dört 

H16 7.02.03.454 Taşlama mili 
Taşlama tekerleği mili 

1 
 

H17 7.02.08.506 Kasa 
Kasa 

1 
 

H18 7.02.05.481 Yaylı çubuk 
Bahar sabit çubuk 

1 
 

H19 7.02.17.452 Bahar 
Bahar 

1 
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H20 7.02.13.424 Sabit koltuk 1  
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  Sabit koltuk   

  
7.02.15.1053 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri  kafa 
vidası 

 
2 

M6×30 Galvaniz  

M6×30 Galvaniz 

  
7.02.18.016 

Rondelalar 

Yıkama 

 
1 

F5.5-F10×1 
F5.5-F10×1 Galvaniza 

Tion 

  
7.02.15.1054 

İç altıgen silindirik kafa 

vidası 
Altıgen soket silindiri kafa 
vidası 

 
1 

M5×10 Galvaniz  

M5×10 Galvaniz 

 7.02.17.447 Yay ayar montajı 
Yay ayar parçaları 

2 Her biri 4 adet 
Her set için dört 

 7.02.07.309 Taşlama bıçak kemeri 
Taşlama kemeri 

1 1170×6×1 
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H. Taşlama tekerleği bileşenleri 
H. Taşlama tekerleği parçaları 
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I. Kayış sıkma parçaları 
I. Kayış gerilim parçaları 

 

 
 

Seri 

numarası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm 
No. 

Adı 
Adı 

Numarası 
Numarası 

Not 
Açıkla

ma 

I1 7.02.13.420 Kemer yukarı sıkı çubuk 

koltuk 
Kemer gergi çubuk 
koltuk 

1 Boya 
Stoving vernik 

I2 7.02.10.488 Pin mili 
Pin mili 

1 
 

I3 7.02.15.047 İç altıgen vidayı sıkılaştırır 
Dahili altıgen set vida 

1 M4×4 

I4 7.02.09.150 Halkayı ayarlama 
Ayar halkası 

1 Her biri 3 adet 
Her set için üç 

I5 7.02.15.1067 İç altıgen vidayı sıkılaştırır 
Dahili altıgen set vida 

2 M6 × 30 siyah  
M6×30 Kararma 

I6 7.02.15.1045 Somun 
Somun 

3 M6 Galvaniz  
M6 Galvaniz 

I7 7.02.17.453 Sazı çekin 
Gerilim baharı 

1 
 

I8 7.02.15.1055 Dış altıgen vida 
Dış altıgen vida 

1 M6×25 Galvaniz  
M6×25 Galvaniz 

I9 7.02.08.508 Orta tüp 
Orta boru 

2 
 

I10 7.02.07.307 Kılavuz tekerleği 
Kılavuz tekerleği 

2 
 

I11 7.02.18.236 Sıkışmış sazlar 
Kelepçe yayı 

2 F19 

I12 7.02.18.389 Dalga yıkamaları 
Dalga yıkama 

2 F13.1-F18.4×0,2 

I13, I13 7.02.04.184 Rulman 
Rulman 

4 626-2Z arası 

I14 7.02.18.373 Rondelalar 
Yıkama 

2 
(F6-F9) ×1,5 

I15 7.02.15.1068 Kılavuz tekerlek vidaları 
Kılavuz tekerlek vidası 

2 
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I. Kayış sıkma parçaları 
I. Kayış gerilim parçaları 

 

 
 



37 
 

J. Çalışma masası parçaları ve aksesuarları 
J. Çalışma masası parçaları ve aksesuarları 

Seri 

numa

rası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

J1 7.02.11.539 Plastik kapak 
Plastik kapak 

1 
 

 
J2 

 
7.02.11.536 

Kasa see-through delik kapağı 
Perspektifli şasi kapağı delik 

 
1 

 

J3 7.02.15.1072 Yuvarlak baş perçinleri 
Yuvarlak baş perçin 

4 F2.7×8 

J4 7.02.11.538 Tahtayı konumlandırın 
Konumlandırma plakası 

1 
 

J5 7.02.05.484 Kredi 
Işlemek 

1 
 

J6 7.02.13.422 Menteşe koltuğu 
Menteşe montaj 

2 Boya 
Stoving vernik 

J7 7.02.10.489 Menteşe pimi 
Menteşe pimi 

2 
 

J8 7.02.01.092 Dava 
Durumda 

1 Boya 
Stoving vernik 

 
J9 

 
7.02.15.1056 

İç altıgen düz 

yuvarlak kafa vidası 
Altıgen soketi 
Vida 

 
Düğm

e 

 
Kafa 

 
4 

M8×30 

M8×30 

Galvanizli 

Galvaniz 

J10 7.02.11.537 Çalışma kararlı bloğu ayarlar 
Çalışma masası ayarlama bloğu 

2 
 

 
J11 

 
7.02.15.1070 

İç altıgen düz 

yuvarlak kafa vidası 
Altıgen soketi vida 

 
Düğm

e 

 
Kafa 

 
2 

M5×12 

M5×12 

Kararma 

Kararma 

J12 7.02.01.402 Çalışma masası bileşenleri 
Çalışma masası parçaları 

1 
 

J13 7.02.21.138 Somun 
Somun 

1 M5 Galvaniz  
M5 Galvaniz 

J14 7.02.17.450 Şarapnel 
Şarapnel 

1 
 

J15 7.02.15.1054 İç altıgen vidalar 
İç altıgen vida 

1 
M5×10 

M5×10 

Galvanizli 
Galvaniz 

J16 7.02.13.421 Kemer kapak kılıfı 
Kemer kapağı 

1 Boya 
Stoving vernik 

J17 7.02.05.482 Gövde vidası 
Vidalı çubuk kapağı 

1 
 

J18 7.02.05.483 Gövde kolu kilitler 
Kapak kilitleme kolu 

1 
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J19 7.02.18.145 Sıkışmış sazlar 
Kelepçe yayı 

1 Yabancı kart  s10 

Dış kart F10 
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J20 7.02.21.535 Yağlı taşlar 
Yağ taşı 

1 
 

J21 7.02.21.538 Saplı Hex anahtarı 
Saplı soket baş anahtarı 

1 M6X200MM 

J22 7.02.08.507 Üst çubuk kol 
İtme çubuğu kılıfı 

1 
 

J23 7.02.09.150 Sıkma konumlandırma halkası 
Anahtar bulma halkası 

1 
 

J24 7.02.15.1065 İç altıgen vidayı sıkılaştırır 
Dahili altıgen set vida 

1 M4×5 

J25 7.02.21.537 bir İngiliz anahtarı kalmak 
Katı anahtar 

1 13-17 

J26, 

J26 

7.02.21.209 İç hex anahtarı 
Soket baş anahtarı 

1 M3 

J27 7.02.21.100 İç hex anahtarı 
Soket baş anahtarı 

1 M5 

J28 7.02.18.372 Plaka contalarının sabitlenmesi 
Sabit plaka lı spacer 

1 (F6-F18)×3,6 

J29 7.02.15.1078 Çalışma ışığı 
Çalışma ışığı 

1 
 

J30 7.02.15.855 Çalışma paneli lavabo vidaları 
Çalışma paneli tezgahı vida 

3 M4X10 galvanizli  
M4X10 Galvaniz 

J31 7.02.15.1077 bıçak ekranında 
Konumlandırma bıçak monitörü 

1 
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J. Çalışma masası parçaları ve aksesuarları 
J. Çalışma masası parçaları ve aksesuarları 
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K. İşaret 
K. İşaretler 

 

 

Seri 

numar

ası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

Adı 
Adı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

K1 7.02.22.450 Anti-blade yaralanma işaretleme 
Bıçak hasarının önleme işaretleri 

1 
 

K2 7.02.22.451 Çelik örgü eldiven takın 
Çelik örgü eldiven giyen işaretleri 

1 
 

K3 7.02.22.452 Kafa basıncını önleyin 
Makine kafası çürük hasarlarının önlenmesi 

1 
 

K4 7.02.22.453 Açı işaretini ayarlama 
Açı işaretlerini ayarlama 

1 
 

K5 7.02.22.454 Genişlik işaretini ayarlama 
Genişlik işaretlerini ayarlama 

1 
 

K6, 

K6 

7.02.22.455 Taşlama mukavemet işeyli işaretini ayarlama 
Taşlama yoğunluğu işaretlerini ayarlama 

1 
 

K7 7.02.22.456 Taşlama tekerleği işaretlerini kırpın 
Taşlama tekerleği işaretleri 

1 
 

K8 7.02.22.457 Bıçak bir çapak ile işaretlenmiş. 
Bıçak kenarı çapaklama izleri 

1 
 

 
K9 

 
7.02.22.458 

Besleme tekerleği boşluk işaretini bıçakla 

ayarlama 
Ayar besleme silindiri işaretleri ve bıçak 
aralığı 

 
1 

 

K10 7.02.22.459 Besleme tekerleği basınç işaretini ayarlama 
Ayar besleme silindir basıncı işaretleri 

1 
 

 
K11 

 
7.02.22.460 

Bıçak enine besleme ayarı işareti 
Yatay bıçak besleme izleri ayarlama 

 
2 

 

K12 7.02.22.461 Yönlü işaretleme 
Yön işaretleri 

1 
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K. İşaret 
K. İşaretler 
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L. Raf bileşenleri 
L. Şasi hisseleri 

 

Seri 

numarası 
No. 

Parça 

numarası 
Bölüm No. 

A

d

ı 
A
d
ı 

Numara

sı 
Numar

ası 

Not 
Açıkla

ma 

L1 7.02.13.500 Elektrikli kutunun ana çerçevesi 
Elektrik kutusunun ana çerçevesi 

1 
 

L2 7.02.13.501 Vakum ustası 
Toz toplama ana çerçevesi 

1 
 

L3 7.02.13.502 Atık kovalar 
Atık varil 

1 
 

L4 7.02.13.503 Çöp kutusu kapısı 
Atık kutusu kapısı 

1 
 

L5 7.02.05.421 Alet kutusu 
Alet kutusu 

1 
 

L6 7.02.05.422 Vakum bağlantı tüpü 
Toz toplama için bağlantı borusu 

1 
 

L7 7.02.13.504 Masa tahtası 
Isk 

1 
 

L8 7.02.13.505 Deliğe vakum 
Toz toplama deliği 

1 
 

L9 7.02.13.442 Vakum motoru 
Toz toplama motoru 

1 
 

L10 7.02.13.506 Raf bağlantı parçası 
Şasi bağlantı plakası 

1 
 

L11 7.02.13.443 Bıçak şaft motoru 
Kesici şaft motoru 

1 
 

L12 7.02.13.507 Motor kapağı 
Motor kapağı 

1 
 

L13 7.02.13.508 Elektrikli kutu kapı 
Elektrikli kutu kapı 

1 
 

L14 7.02.13.509 Filtre 
Filtre ekranı 

1 
 

L15 7.02.05.423 Toplam güç anahtarı 
Ana güç anahtarı 

1 
 

L16 7.02.05.424 Besleme modunda geçiş anahtarı 
Besleme değiştirme anahtarı 

1 
 

L17 7.02.05.425 Hız ayarı 
Hız ayarlama knob 

1 
 

L18 7.02.05.426 Anahtarı başlatın 
Başlangıç anahtarı 

1 
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L19 7.02.05.427 Anahtarı durdur 
Kapatma anahtarı 

1 
 

L20 7.02.05.428 
Güç LED 

Güç kaynağı göstergesi 
1 
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L. Raf bileşenleri 
L. Şasi hisseleri 
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M. Makine kutusu dağıtım haritası 
M. Makine elektrik kutusu dağıtım diyagramı 
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M. Makine devre şeması 
M. Makine devre şeması 
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