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YUKARIDAKİ ETİKET VE TEKNİK ÖZELLİKLER TABLOSU STANDART ÜRÜN ETİKETİNİ TEMSİL 
ETMEKTEDİR. BU NEDENLE ÜRÜN ÜZERİNDEKİ ETİKET İÇERİĞİ FARKLILIKLAR 
GÖSTEREBİLİR. 
 
THE LABEL AND THE TECHNICAL FEATURES TABLE ABOVE REPRESENTS THE STANDARD 
PRODUCT LABEL. THEREFORE THE CONTENT ON THE LABEL COULD BE DIFFERENT. 
 
ЯРЛЫК И ТАБЛИЦА ТЕХНИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК ВЫШЕ ПРЕДСТАВЛЯЮТ 
СТАНДАРТНЫЙ ЯРЛЫК ПРОДУКТА.ПОЭТОМУ СОДЕРЖИМОЕ НА ЭТИКЕТКЕ МОЖЕТ 
ОТЛИЧАТЬСЯ. 

  

 

  
 

  

 
kg  

kg 

SK 450 
4 kW 50 -60 Hz 

400 V AC 3 P PE 
3000 D/dak. 

RPM 
D = 450 mm 

d = 30-32 mm 
6/8 Bar 

18 lt/dak. 
l/min 

W = 900 
L = 152 
H = 142 

434 494 

d



 

BOYUTLAR – DIMENSIONS – РАЗМЕРЫ 
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KESME DİYAGRAMI – CUTTING DIAGRAM - ДИАГРАММА РЕЗКИ 
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 Kesilebilen minimum parça yüksekliği 10 mm’dir.  
 

Cuttable workpiece height can be minimum 10 mm. 
 

 Минимальная высота срезания составляет 10 мм.  
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NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

1 1SA010000-0049 1  113 1SA030000-0040 1 

8 3UA550230-0001 1  181 3UA550030-0029 1 

47 1SA050000-0119 1     

  

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 1  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 1 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

1 2TU012510-0321 2  14 2TU012310-0047 1 

2 2TU011110-0845 4  15 2TU012310-0048 1 

3 2TU011110-0741 8  16 1PL010000-0055 2 

4 1SC170000-0007 4  17 1PL010000-0017 24 

5 2TU011441-0380 4  18 2TU011441-0378 1 

6 1SC081000-0013 24  19 2TU011110-0691 3 

7 1SC011000-0011 12  20 2TU011110-0688 3 

8 1SC071000-0011 12  21 2TU013110-0034 3 

9 1SC201000-0001 12  22 1SC081000-0012 3 

10 2TU011110-0886 9  23 1SC021000-0084 3 

11 2TU013110-0054 45  24 2TU011441-0381 2 

12 2TU011441-0379 2  25 1SC021000-0023 24 

13 2TU012210-0520 3     

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 2  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

1 1SA010000-0049 1  44 1PN140000-0001 1 

29 1SA050000-0115 1  45 2TU011441-1094 2 

30 1SA050000-0114 1  46 1SC041000-0001 6 

31 1SA050000-0112 1  47 1SA050000-0119 1 

36 1SA050000-0113 1  48 1SC170000-0007 8 

37 1HD030000-0003 1  109 1SA050000-0121 1 

38 1HD030000-0017 1  110 2TU011441-0248 4 

39 1PN060000-0004 1  111 1SA050000-0122 1 

40 1PN130000-0003 1  198 2TU011210-0265 2 

41 1PN030000-0029 1  199 2TU014010-0134 2 

42 1PN030000-0001 1  202 2TU013210-0032 1 

43 1PN030000-0006 1     

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 3  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 3 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

112 2TU011210-0266 6  121 2TU011110-0044 4 

113 1SA030000-0040 1  122 2TU012510-0361 1 

114 1PL010000-0016 1  123 2TU011110-0780 3 

115 1SC021000-0121 12  188 1EL010000-0043 1 

116 1SC071000-0029 12  189 1EL020000-0014 1 

117 1PL040000-0022 2  190 2TU012210-0082 1 

118 1YY030000-0009 2  200 2TU013210-0048 1 

120 1YY030000-0010-03 2     

  

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 4  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 4 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

1 1SA020000-0061 1  12 1EL060000-0610 1 

2 1SA020000-0061-1 1  13 1EL040000-0124 1 

3 1EL070020-0010 2  14 2ET022441-0075 1 

4 1EL010000-0046 1  15 1EL090000-0003 1 

5 1SA050000-0365 1  16 1EL090000-0001 1 

8 1EL170000-0006 1  17 1EL140000-0100 1 

9 1EL170000-0008 2  18 2ET090000-0001 1 

10 1EL110000-0001 2  22 1EL380000-0352 1 

11 1EL130000-0001 2     

  

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 5  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 5 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

92 1EL380000-0006 1  143 2TU012110-0117 1 

94 2TU011110-0975 3  144 2TU012110-0086 1 

125 1EL070001-0120 1  145 1SR080000-0050 1 

126 2TU012510-0302 1  146 2TU011441-0242 1 

128 2TU011110-0476 1  147 2TU011210-0296 1 

129 1SR010000-0081 2  148 2TU012110-0116 1 

130 2TU011110-0097 1  149 2TU011110-0977 1 

131 1SR030000-0003 4  150 1SR130000-0007 2 

132 2TU011210-0015 1  151 1SR010000-0013 3 

133 2TU012110-0084 1  161 2TU011441-0220 1 

134 2TU011441-0241 2  162 2TU011110-0699 1 

137 1SR070000-0015 1  163 2TU011441-0506 1 

138 2TU012210-0310 1  164 2TU012510-0355 1 

139 2TU015010-0052 2  165 2TU012510-0405 1 

142 2TU011110-0697 1     

  

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 6  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 6 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

2 2TU011210-0345 1  155 2TU012110-0082 2 

32 1SA050000-0109 1  156 2TU015010-0050 2 

84 2TU012210-0295 1  157 2TU011210-0275 2 

85 2TU012210-0296 1  158 1PN020000-0085 2 

86 2TU012210-0346 1  192 1SK010000-0105 1 

140 2TU011410-0052 1  193 2TU011110-0727 1 

144 2TU012110-0086 1  194 2TU011110-0728 1 

152 2TU011210-0273 2  195 2TU011441-0016 1 

153 2TU011210-0279 2  196 2TU011110-0488 1 

154 2TU011210-0274 1  197 1SC021000-0004 1 

  

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 7  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 7 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

35 2TU011410-0051 1  62 2TU011210-0270 1 

49 2TU011410-0050 1  63 2TU012210-0305 3 

50 2TU012210-0353 2  64 2TU012210-0354 2 

51 1PN020000-0090 1  65 3UA060030-0008 3 

53 2TU012210-0302 1  74 2TU012210-0306 3 

54 2TU011110-0691 12  75 2TU011210-0272 3 

55 2TU012210-0301 1  78 3UA040030-0005 3 

56 2TU011110-0737 1  80 2TU011110-0397 3 

57 2TU012210-0331 2  82 3UA040030-0020 3 

58 1PN020000-0090 2  83 2TU011210-0264 1 

60 2TU012210-0330 2  191 1SA050000-0125 1 

61 2TU011110-0738 2     

  

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 8  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 8 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 
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NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

12 2TU011410-0053 1  37 2TU011110-0738 2 

13 2TU011210-0271 1  38 2TU012210-0330 1 

14 2TU012210-0305 3  39 2TU012210-0588 1 

15 3UA060030-0008 3  40 1SR010000-0031 2 

24 2TU012210-0306 3  41 2TU014010-0158 1 

25 2TU011210-0272 3  42 2TU012210-0587 1 

28 3UA040030-0005 3  43 2TU011110-0688 1 

30 2TU011110-0397 3  44 2TU014010-0131 1 

31 3UA040030-0020 3  45 2TU011441-0507 1 

33 2TU012210-0331 2  48 2TU011110-1920 2 

34 1PN020000-0090 2  49 2TU011441-1549 1 

36 2TU011110-0691 12  50 2TU011441-1548 1 

  

RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 9  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 9 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 



 

 
 

 

 
 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 

номер 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 

QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

1 2TU012210-0295 1  9 1EL380000-0006 1 

4 2TU014010-0136 2  10 1SR010000-0032 1 

5 2TU012210-0297 1  11 2TU011110-0975 1 

6 2TU011110-1273 1  46 2TU012510-0303 1 

7 1SA050000-0106 1  47 1SR080000-0037 1 

8 2TU012110-0081 1     
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RESİM & FIGURE & ИСУНОК - 10  

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 10 T

ABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 



 

 

PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

1  

 

1SR070000-0005 
MOTOR KAYIŞI 
MOTOR BELT 

2  

 

1EL380000-0006 SERVO MOTOR 

3  

 

2TU012110-0129 SERVO KAPLİN 

4  

 

2TU011110-0699 
VİDALI MİL (KESME GRUBU) 

LİNEAR 

5  

 

2TU011110-1273 
VİDALI MİL (SÜRÜCÜ GRUBU) 

LİNEAR 

6  

 

1EL020000-0025 ÜST KAPAK GÜVENLİK SWİTCHİ 

7  

 

1YY030000-0009 AMORTİSÖR 

8  

 

1PL010000-0022 VİDALI MİL KÖRÜĞÜ 

9  

 

3UA040030-0005 
M8*45  PİPO 

M8*45 HANDLE 

  

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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10  

 

3UA040030-0002 
M10*50 PİPO 

M10*50 HANDLE 

11  

 

2TU012210-0353 TABLA KANAL LAMASI 1 

12  

 

2TU012210-0354 TABLA KANAL LAMASI 2 

13  

 

1EL070001-0005 
400V-415V (3P 50 Hz) 

 

MOTOR 
MOTOR 

14  

 

1SK010000-0025 
Ø 550 TESTERE 

Ø 550 SAW 

15  

 

1EL200000-0117 
SENSÖR DOL-0804-W05M (6009873) 

(SICK) 4 PİN 5 METRE DİRSEK 

16  

 

1EL200000-0114 
SENSÖR GSE6-P4112 ( 1052450 ) SICK 

KARŞILIKLI SENSÖR 

  

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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OPSİYONEL PARÇA LİSTESİ -  OPTIONAL PART LIST 
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AİM 7510 PROFİL İŞLEME MAKİNESİ OPSİYON LİSTESİ 

PARÇA NO RESİM STOK KODU PARÇA ADI 

1  

 

1SK010000-0105 
Ø450 Testere 

Ø450 Saw blade 

2  

 

3ST010030-0390 
VCE 1570 Vakum talaş emme sistemi 

VCE 1570 Vacuum chip extractor 

 

3  

 

3UA550030-0043 
Bağ profil kesme kiti 

Bundle cutting kit 
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1.1 Введение 

 

Руководство по эксплуатации, предоставленное производителем, содержит необходимую 
информацию о деталях механизма. Каждому пользователю рекомендуется внимательно прочитать 
инструкцию и приводить механизм в действие после основательного ее изучения. 

 
Безопасное и эффективное использование машины в течение длительного времени зависит от того, 
насколько хорошо вы изучили и выполняете изложенные правила по эксплуатации механизма. 
Технические рисунки и детали могут служить руководством к работе для пользователя.. 
 

1.2 Служебная Информация 
 
В случае какой-либо технической неполадки пожалуйста свяжитесь с вашим дилером YILMAZ 
компанией или главным офисом по выше указанным телефону, факсу, электронной почте. 
 
На передней части механизма имеются специальные технические ярлыки с описанием модели. 
 
На ярлыке указаны регистрационный номер механизма и год его выпуска.  
 
Средний срок применения машины составляет 10 лет. Все жалобы по неиспарвностям и по 

всем вопросам можете обратиться устно или письменно в адрес отдела технического 

обслуживания компании. 

АДРЕС ЦЕНТРАЛЬНОГО ОФИСА ; 

TAŞDELEN MH. ATABEY CD. No 9   34788 ÇEKMEKÖY – İSTANBUL  /  TÜRKİYE 

 
0216 312 28 28 Pbx. 

  

 
0216 484 42 88 

  

 
service@yilmazmachine.com.tr 

  

 
www.yilmazmachine.com.tr 

 
Для проведения всех видов письменных переговоров с производителем машины или фирмой-
продавцом, очень важно указать все нижеприведенные сведения с целью сокращения до 
минимума срок решения проблем. 
 

➢  Серия машины ➢  Напряжение и частотность 

➢  Модель машины ➢  Дата проиобретения машины 

➢  Описание неисправности 
➢  Сведения о дистрибьюторе у кого была куплена 

машина 

➢  Средний срок ежеднейной работы  

 

1. ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ 
 
19  



2. БЕЗОПАСНОСТЬ 
 
20  

 

2.1 Обозначение Символов Безопасности и их значения  

 

Прочитайте инструкцию по 
пользованию 

 

 

Всегда держите рабочую область 
чистым ,в сухом виде и упорядоченным 

 

Используйте защитные наушники  

 

Предупреждение об электрическом 
напряжении 

 

Используйте защитные очки  

 

Не засовывайте свои руки в 
движущихся части чтобы доставить 
оттуда чужие предметы. 

 

Если во время работы силовой 
кабель подключения повредиться не 
касайтесь к нему и отключите его от 
розетки. 

 

 

Предупреждение о высокой 
температуре 

 

Во время замены пилы необходимо 
использовать защитные перчатки. 

 

 

Во время работы машины не 
приближайте ру к пыле 

 

Символ ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ ОБ 
ОПАСНОСТИ предупреждает вас о 
специфических опасностей и их 
объязательно  надо прочитать 

 
 

Символ ВАЖНО это символ 
указывающый необходимость 
ограничения свои движения, быть 
осторожным и аккуратным 

 

Прочтите внимательно руководство по эксплуатации прежде, чем вы 

приступите к использованию механизма и выполнению технических работ !... 

 

2.2 Техника Безопасности 

 

2.1.1 Наши механизмы изготовлены согласно директивам безопасности Совета Европы CE, 

которые соответствуют национальным и международным директивам безопасности. 

 

2.1.2 Задача работодателя – предупредить рабочий персонал о риске аварийных случаев, обучить 

технике безопасности и предоставить необходимое безопасное оборудование и приборы. 

 

2.1.3 Перед началом работы с механизмом, механик должен проверить особенности механизма, 

изучить все его детали. 

 

2.1.4 С машиной должны работать только члены персонала, которые ознакомились с 

содержанием руководства. 

 

2.1.5 Все инструкции, рекомендации и правила общей безопасности, содержащиеся в 

руководстве, должны быть изучены основательно. Использовать механизм в каких-либо 

других целях запрещено. В противном случае, производитель не несет никакой 

ответственности за повреждения или ранения. И такие обстоятельства могут привести к 

окончанию гарантийного срока. 

  



 

 

2.3 Информация Об Общей Безопасности 
 

2.3.1 Шнур питания должен  лежать в таком месте, чтобы никто не наступил 

на него или ничего не поставил.  Особое внимание следует уделить 

штепсельным розеткам. 
 

2.3.2 Не перегружайте механизм для сверления и выпиливания. Для безопасности работы 

механизма используйте источник питания с принятой электрической величиной. 

 
2.3.3 Используйте защитные очки и наушники.  Не одевайте свободную одежду и украшения.. 

Вращающиеся  детали могут захватить их. 
 
2.3.4 Используйте правильное освещение для безопасности механика ( 8995-89 стандарт 

освещения работы в помещении Международного Совета по  Безопасности ) 
 
2.3.5 Не оставляйте ничего на механизме. 
 
2.3.6 Не используйте никакие другие материалы, кроме тех, что рекомендованы 

производителем, для  операции выпиливания. 
 
2.3.7 Удостоверьтесь, что обрабатываемая деталь правильно закреплена зажимом или 

тисками механизма. 
 
2.3.8 Удостоверьтесь в безопасности рабочего места, всегда  сохраняйте равновесие. 
 
2.3.9 Содержите свой механизм всегда чистым в целях безопасности работы. Следуйте 

инструкциям  при техническом обслуживании и замене деталей. Регулярно проверяйте 
штепсельную вилку и шнур. В случаеповреждения,  замените их под руководством 
квалифицированного электрика. Храните ручки и зажимы  чистыми от смазочных средств. 

 

2.3.10 Отключите механизм, перед тем, как начать технический осмотр. 
 

2.3.11 Удостоверьтесь, что убраны все ключи и инструменты настройки, перед тем, как включить 
механизм. 

 

2.3.12 Если необходимо работать вне помещения, используйте кабели-удлинители. 
 

2.3.13 Ремонт следует выполнять только под руководством квалифицированного техника. В 
противном случае,   есть возможность аварий. 

 

2.3.14 Перед началом новой операции проверьте исправность работы защитных устройств и 
инструментов, удостоверьтесь, что они правильно функционируют. Все условия должны 
быть выполнены, чтобы механизм правильно работал. Поврежденные защитные детали и 
оборудование должны быть заменены или отремонтированы должным образом( 
производителем или дилером ). 

 

2.3.15 Не используйте механизм с помощью неисправных кнопок или выключателей. 
 

2.3.16 Не храните воспламеняющиеся, горючие жидкости и материалы возле механизма 
иэлектрических соединений.   
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SK 450 - это серия автоматических пил Ø450 мм с широким ПВХ и алюминиевым профилем, которые 

предназначены для резки под углом 90 °. Идеально подходит для точной резки. 

 

СТАНДАРТНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ 

конвейер Дополнительный пильный диск Ø 450 мм 

Ø 450 мм. Дисковая пила VCE 1570 Вакуумная система отсоса стружки 

Система охлаждения спрей-чиллер Bağ profil kesme kiti 

Смазочный узел с шариковым винтом  

Пневматический пистолет  

3 х горизонтальные тиски  

3х вертикальные тиски  
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4.1 Общие Спецификации 

 
➢ Большое количество окон и промышленных профилей подходят для процесса резки. 

 

➢ Использование высокопроизводительных серводвигателей и материалов всемирно известных 

брендов. 

 

➢ Сервоуправляемая подача профиля и управление ходом пилы экономят время. 

 

➢ Горизонтальная и вертикальная система зажима, которая автоматически фиксирует заготовку во 

время резки. 

 

➢ Чтобы избежать царапин на поверхности профиля при опускании пилы, профильный стол 

совершает автоматическое движение отвода.. 

 

➢ Высокая точность резки благодаря прочному корпусу. 

 

➢ Возможность сделать один или несколько разрезов. 

 

➢ Регулируемая система охлаждения пилы. 

 

➢ Вы можете сохранить программу резки.. 

 

➢ Машина останавливается автоматически после достижения желаемого количества резов. 

 

➢ Система защиты оператора с защитным замком. 

 

➢ Промышленный ПК на базе Windows и 7-дюймовый сенсорный цветной дисплей. 

 

➢ Удаленно подключайтесь к интернету и предоставляйте техническую поддержку. 

 

➢ Профиль подачи хода за один раз (5 - 600 мм). Нет ограничений на максимум. 

 

➢ Минимальный размер резки 5 мм. Там нет максимального ограничения. 

 

➢ Мин. и макс. Зажимная способность: высота 5 мм, 170 мм / ширина 5 мм, 270 мм. 
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Обрабатывающая головка оснащена 4-полюсным, 7,5 кВт, 24 000 об / мин и фрезерным станком ISO 

30 марки HSD. В следующей таблице приведены характеристики фрезерного блока в зависимости от 

мощности и скорости. 
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6.1 Bütün taşımalar sadece nitelikli ve yetkili personel tarafından yapılmalıdır. 

 

6.2 Makineyi taşırken daima uygun ekipmanlarla  (zemine dokunmayacak şekilde) makine yukarı 

kaldırılarak taşınmalıdır. 

 

6.3 Müşteri farklı bir talepte bulunmadıkça, makine ahşap ambalajlı olarak sevk edilecektir. 

 

6.4 Makine, üzerindeki hareketli kısımlar nakil esnasında hareket etmeyecek şekilde sabitlendikten 

sonra taşınmalıdır. 

 

6.5 Makinenin boyut ve ağırlık ölçüleri teknik özellikler sayfasında belirtilmiştir. 

 

6.6 Makine yerinden hareket ettirileceği zaman yükü mümkün olduğunca aşağıdan yakalayarak 

hareket ettirin ki daha fazla stabilite sağlanabilsin. Makineyi sarsmaksızın yavaş hareketlerle 

hareket ettirin. Tehlikeli noktalarda herhangi bir insanın olmadığından emin olun. 
 

 

SK 450 434 kg 956,8 lbs

TOTAL MACHİNE WEIGHT
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7.1 Подготовка 

 
Данные о весе и размеров машины указаны на странице технических характеристик. Поверхность на 

которой будет установлена машина должна быть достаточно прочной ,ровной ,способной выдержать 

нагрузку машины. 

 

должна  быть установлена  приблизительно в расстоянии 100 см от задней стенки. 

 
Cнимите упаковочную металлическую пластину. (РИСУНОК 6) 

 

Баланс машины регулируется с помощью расположенных в нижней части ножек (РИСУНОК 7) с 

предварительным размещением уровнемера на верхней панели машины. 

 

 
Cистема всасывания с внутренним диаметром 97 мм, с внешним диаметром 100 mm задний коллектор 

всасывания стружки  (нижний и верхний) дана в качестве монтированного устройства на машине. 

процедура всасывания стружки, если она не будет осуществляться при помощи всасывающего 

устройства для стружки, не используйте промежуточную трубу коллектора. (Рис 9) 

 

Всасывающие трубы для металлической стружки установите на выходе распилочных инструментов, 

как показано на рисунке. (РИСУНОК 8) 

 

        

Sevkiyat Laması 

Anahtar 

РИСУНОК -7 

РИСУНОК -8 РИСУНОК -9 
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При использовании пневмопистолета для сухих стружек скорость отсоса (скорость потока воздуха) 

должна быть мин. 20 м/сек. Для влажных стружек (влажность %18 и выше) скорость потока воздуха 

должна быть мин. 28 м/сек. 

 

 
 

Для обеспечения продвижения материала, подвергаемого резке, аппарат, показанный на рисунке, 

следует установить с левой стороны машины (РИСУНОК 10). 

 

 

 
Поддон для сбора стружки следует разместить под машиной, как показано на рисунке.  

(РИСУНОК 11) 

 

  

РИСУНОК -10 

РИСУНОК -11 
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7.2 Монтаж Конвейера 

 

Штифты ножек конвейера в количестве 4 штук прикрепить к ножкам с помощью болтов.  

(РИСУНОК 12) 

  

 

 
Группу смонтированных ножек следует закрепить под профилем конвейера с помощью анкерных 

болтов для канальных перекрытий. (РИСУНОК 13) 

 

 

  

РИСУНОК -12 

РИСУНОК -13 
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Bерхние опоры конвейера закрепить с помощью болтов с внутренним шестигранником, как показано 

на рисунке. (РИСУНОК 14) 

 

 

 
 

По завершении монтажа конвейера, закрепить его на шасси с правой боковой стороны машины с 

помощью имеющихся болтов, как показано на рисунке.  (РИСУНОК 15) 

 

 

  

РИСУНОК -14 

РИСУНОК -15 
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7.3 Подключение Машины В Источник Питания 
 

7.3.1 Подключение машины в  электросеть  должен произвести лицензированный электрик 

 

7.3.2 Розетка  элекросети должен быть совместным с раземом у машины. 

 

7.3.3 Подключите машину в розетку с заземлением. 

 

7.3.4 Машина может работать или под напряжением сети 400 В 50 Гц по выбору подключения. 

 

7.3.5 Проверьте напряжение источника питания. Оно должно соответствовать величине, 

указанной на техническом ярлыке механизма. 

 

7.3.6 После  подключения машины к электрической сети, необходимо запустить машину 

в режиме холостого хода,чтобы проверить правильность направления вращения 

комплектов режущих лезвий. Если направление вращения не правильное тогда 

необходимо проверить правильность подключения.   
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8.1 Нельзя включать механизм , если открыта защитная крышка или отсутствует защитное 

оборудование.   

 

8.2 Подъем, установка, электрическое и пневматическое обслуживание механизма должны 

выполняться только квалифицированным персоналом. 

 

8.3 Текущее техническое обслуживание и плановое обслуживание должны выполнять 

квалифицированные рабочие после отключения механизма и отсоединения его от 

источника питания. 

 

8.4 Убедитесь, что механизм чистый, проверенный, прошел техническое обслуживание прежде, 

чем приступить к работе. 

 

8.5 Проверяйте приборы безопасности, шнур и движущиеся детали регулярно. Не включайте 

механизм, пока не замените неисправные приборы безопасности и поврежденные детали. 

 

8.6 Никогда не снимайте дробящие лезвия, пока не отключите машину.  

 

8.7 Держите инородные вещества вне зоны работы механизма, на расстоянии от движущихся 

деталей. 

 

8.8 Во время работы машины,держите руки подальше от пилы. 

 

Данные по безопасности были изложены выше. Для того, чтобы предотвратить 

физические ранения и повреждение оборудования, пожалуйста, прочтите эту 

информацию внимательно и всегда держите руководство под рукой.  
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Подготовка: 

 

Очищайте поверхность от масла и высушите его.Особенно убедитесь в чистоте и сухости ручек.   
 

Очищайте всю поверхность машины от обсечков,заусенцов и от чужих предметов.Используйте 
защитные очки для защиты от вредоносных веществ. 
 
Проверте безопасность подключения режущих комплектов в свои разъемы (Рис 6 №.15) 

 
Проверьте режущих комплектов на наличия износа,изгиба и разлома.Если режущие лезвия 
повреждены тогда необходимо из заменить. 
 
Можно начинать обработку только после того как режущие комплекты наберут необходимое значение 
оборотов вращения. 
Не начинайте обработку не зафиксируя деталь зажимамы 

 
Для регулировки скорости продвижения режущих инструментов,смотрите на страницу,на которой 
показано  использование панели управления.  
 
Использование панели управления: 
 
Главные выключатели перевести в положение «1». Программа запустится автоматически) 
 

Нажав  кнопку   на открывшемся экране, отправьте машину в исходную точку. 
(РИСУНОК 16) 
 

 

 
 

Для выбора языка интерфейса машины необходимо нажать поле DİL («ЯЗЫК»). Экран изменится 
автоматически. (РИСУНОК 17) 

 

 

  

РИСУНОК -16 

РИСУНОК -17 



 

 

 

 
 

После ого как машина установится в исходную точку, световой указатель, расположенный возле 

рисунка , загорится 
 

После занятия исходной точки машины будет готова для выполнения операций резки 
 

Cтандартная операция резки: 
 

Hажмите кнопку . (РИСУНОК 19). 
 

Длина сегментов к резке устанавливается посредством введения параметра в данное поле

 
 
Параметр высоты выхода режущих инструментов в ходе осуществления резки вводится в данное 

поле - . (Например, если высота сегментов к резке составляет 50 мм, то в данное 
поле для параметра высоты введите 70 мм) 

 

Число единиц к резке укажите в данном поле  
 
В ходе операции резки число отрезанных сегментов будет автоматически отражаться в данном 

поле -  . В данном поле прибавление будет происходить в соответствии с указанным 
групповым параметром. Например, если групповой параметр равен трём, то подсчёт будет вестись 
следующим образом - (3,6,9,12,…..) 
 
Если резка сегментов будет производиться в групповом режиме, то параметр по группе введите в 

это поле - . (Например, если групповой параметр включает 3 материала, сюда следует 
ввести 3).  
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РИСУНОК -18 



 

 
Параметр толщины режущего инструмента, подсоединённого к машине, вводится в данное поле. 

 
 
Если в ходе резки будет использоваться охлаждающая жидкость, то период её подачи вводится в 

данное поле  
 

Если после завершения резки нужно, чтобы вышедшие наружу режущие инструменты снова 
опустились через автоматически открываемые на рабочем столе с двух сторон проходы, 

используйте кнопку  (Задействование данной функции рабочего стола обеспечит 
продолжительный срок использования режущих инструментов, а также сохранит поверхность 
материала более чистой) 
 
После ввода всех параметров поместите материал 
 
3акройте зажимы 
 
3акройте верхнюю крышку. (Крышка ящика для замены режущих инструментов должна быть 
закрыта) 
 

Для запуска операции резки нажмите кнопку  
 
Машина автоматически начнёт операцию резки. Резка завершается после выполнения заданного 

параметра либо по окончании подсоединённого материала автоматически 

 

Если операцию нужно остановить раньше выполнения стандартной программы, нажмите кнопку 

. Если на данную кнопку нажать в ходе непосредственного процесса разрезания 

режущими инструментами, то машина остановится по завершении резки соответствующего сегмента 

 

Если остановить машину нужно немедленно, необходимо нажать кнопку аварийной остановки 
 
Операция резки с использованием параметров перечня: 
 
Переход на экран автоматической резки (резка с использованием параметров перечня) 

осуществляется посредством нажатия кнопки   (РИСУНОК 20) 
 

В перечне резки укажите активное или пассивное состояние профилей, которые будут работать. 
(Смотрите раздел о создании программы).  
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Количество циклов резки по параметрам, казанным в программе, введите в белое поле 

 

Если в перечне резки рабочий стол активен, то кнопка  загорится. Рабочий стол в перечне 
нужно привести в активный или пассивный режим 

 
Число сегментов подсоединяемого материала (нарезка в групповом режиме) введите в данное поле 

 
 
Все прочие параметры будут взяты из перечня операции резки 

 
После произведения необходимых операций выбора, подсоедините материал 

 
Закройте зажимы 

 
Закройте крышки 

 
Выберите программу, с которой хотите начать резку. (Например, программу под номером 1) 

 

Для запуска операции резки нажмите кнопку  
 

После завершения операций резки по программе номер 1, автоматически происходит переход к 
программе номер 2. Далее так и будет происходить по очереди 

 
Когда подсоединённый материал закончится, машина автоматически остановится. После загрузки 
нового материала и нажатия кнопки запуска, машина начнёт операции с того места, где остановилась 

 
Общие сведения по операциям стандартной нарезки и автоматической резке: 

 

В данных полях -  - отражаются периоды продолжительности 
операций резки, общая продолжительность резки профиля, подсоединённого индивидуально либо в 
совокупности. 

 

Параметр сегментов к резке можно обнулить, нажав эту кнопку  
 

К машине, помимо имеющихся режущих инструментов размером 450 мм, можно подсоединить 
меньшего размера. При подсоединении режущих инструментов меньшего размера, необходимо 
ввести разницу на экране полудиаметра по смещению режущих инструментов. (Например, если 
подсоединяются режущие инструменты размером 400 мм, необходимо ввести параметр 
смещения режущих инструментов, равный 25 мм 
 
Создание перечня резки и ввод в машину: 

 
Oткрыть перечень резки в любой версии программы Microsoft Office Excel 

 
Не изменяйте название папки. Название папки должно оставаться (Recete.csv). 
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Название колонок перечня резки не изменяйте 

 
Открывшийся перечень резки создайте в соответствии с вашими требованиями. (Добавление 
колонки невозможно) 

 
Папку сохраните в формате csv. (Папку сsv сохраняйте обязательно с использованием запятой для 
разделения. В противном случае, папка не сможет быть считана) 
 
Загрузка созданной папки в машину: 
 
Созданный перечень под тем же именем (Recete.csv) сохраните на устройстве флэш-памяти 

 
Папка должна быть непосредственно записана на устройстве флэш-памяти. Она не должна 
находиться в какой-либо ещё папке 
 
Включите машину 

 
Устройство флэш-памяти подсоедините к компьютеру машины 

 

Войдите в раздел  
 

На открывшемся экране нажмите кнопку  
 

Программа перейдёт в начало. Снова откройте программу, используя желаемый язык 
 

Войдите в раздел . Здесь выйдет экран перечня резки 
 
Одиночная операция резки: 

 

Нажмите кнопку . (РИСУНОК 21) 
 

Высота сегментов к резке устанавливается посредством введения параметра в данное поле 

 
 

Введите скорость резки в данное поле  
 

При нажатии данной кнопки -  - выберите рабочее или нерабочее состояние рабочего 
стола 

 
Материал, подлежащий резке, разместите на станке 
 
 Закройте зажимы 
 
Закройте крышки машины.  



 

 
Нажмите кнопку запуска. 
 
Режущие инструменты произведут одиночную резку и снова вернуться в прежнее место. Резка не 
будет далее продолжаться, как в других режимах работы 

 
Произведение калибровки параметров станка: 

 

Нажмите кнопку  . 

 

Раздел с левой стороны логотипа - это раздел, где оператор может производить калибровку 

параметров. (РИСУНОК 22) 

 

В данное поле -  - вводится скорость режущих инструментов 

для режима стандартной резки. 

В данное поле -  - вводится скорость обратного хода режущих 

инструментов после произведения операции резки. 

В данное поле -  - вводится скорость подачи материала к 

режущим инструментам. 

В данное поле -  - вводится скорость при отправке за забором 

нового материала в пустом виде. 

В данное поле -  - вводится шаг при каждом транспортировочном 

движении в направлении назад. 

В данное поле -  - вводится конечная длина закрепления 

материала в зажимы. 

 

К машине, помимо имеющихся режущих инструментов размером 450 мм, можно подсоединить 

меньшего размера. При подсоединении режущих инструментов меньшего размера, необходимо 

ввести разницу на экране полудиаметра по смещению режущих инструментов - 

. (Например, если подсоединяются режущие 

инструменты размером 400 мм, необходимо ввести параметр смещения режущих 

инструментов, равный 25 мм).  
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Объяснение параметров работникам технического обслуживания и персоналу: 

 

Нажмите кнопку  . (РИСУНОК 22) 

 

Нажмите кнопку  на экране установочных параметров. (РИСУНОК 22) 
 

Откроется экран для введения пароля.  
 

В поле для пароля введите (……) и нажмите кнопку . 

 

Логотип Yılmaz исчезнет с экрана, и на его месте появится фабричный экран для ввода установочных 

параметров. 

 

В данное поле -  - вводится период времени, 

когда стационарные зажимы, расположенные с левой стороны, находятся в открытом состоянии в 

режиме ожидания перед началом продвижения профиля. То есть, после открытия зажимов программа 

будет ждать перед началом выполнения операций по продвижению профиля столько времени, 

сколько указано в данном поле. 

 

В данное поле -  - вводится период времени, 

когда стационарные зажимы, расположенные с левой стороны, находятся в закрытом состоянии в 

режиме ожидания после завершения операции по продвижению профиля. То есть, после закрытия 

зажимов программа будет ждать перед началом выполнения операций по резке столько времени, 

сколько указано в данном поле. 

 

В данное поле -  - вводится период времени, когда 

подвижные зажимы, продвигаясь за забором материала, остаются в открытом состоянии 

непосредственно после открытия. То есть, после открытия зажимов программа будет ждать перед 

началом выполнения операций по забору материала столько времени, сколько указано в данном поле. 

 

В данное поле -  - вводится период времени, когда 

подвижные зажимы, забрав материал, остаются в закрытом состоянии перед началом операции 

продвижения материала. То есть, после закрытия зажимов программа будет ждать перед началом 

выполнения операций по продвижению материала столько времени, сколько указано в данном поле. 

 

В данное поле -  - вводится расстояние движения блока 

транспортировки.  
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В данное поле -  - вводится расстояние, на которое в 

ходе работы профиль продвигается от подвижного рабочего стола к стационарному. 

 

В данное поле -  - вводится параметр необходимого 

смещения, чтобы после отправки станка в исходную точку режущие инструменты находились под 

рабочим столом на расстоянии 5 мм. 

 

В данное поле -  - вводится параметр необходимого смещения, 

чтобы после отправки станка в исходную точку расстояние между подвижным транспортировочным рабочим столом и 

стационарным столом составляло 10 мм. 

 

В данное поле -  - вводится период времени, который необходим 
для достижения режущими инструментами необходимого числа оборотов перед началом операции резки после запуска 
машины. То есть, после запуска машины включается мотор режущих инструментов, и только по истечении указанного в 
данном поле промежутка времени начинается операция резки  
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Пояснения: 

A - При необходимости 

B - Ежедневно 

C - Еженедельно 

D - Ежемесячно 

E - каждые два месяца 

F - Раз в три месяца 

G - Раз в шесть месяцев 

H - Раз в год 
 

  ПЕРИОД ОБСЛУЖИВАНИЯ 

Работа в одну смену A B C D E F G H 

Часы, соответствующие нескольким сменам   8 38 150 350 450 900 1800 

  

ОЧИСТКА 

Чистка станка X        

Очистка электрической панели с помощью собственной 

вакуумной машины 
 X       

Очистка конвейерных роликов и опорных роликов X        

Очистка материала и взаимного датчика  X        

Очистка электрического выключателя на крышке станка X        

Очистка корпуса пилы и корпуса двигателя  X       

  

СМАЗКА 

Процесс смазки станка X        

Проверка уровня масла X        

Контроль дефицита охлаждающей жидкости X        

Проверка уровня масла в установке кондиционирования   X      

Контроля расхода масла пневматической системы в установке 

кондиционирования 
 X       

  

МЕХАНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 

Проверка точности калибровки резки станка X X       

Контроль вентилятора электрической панели  X       

Контроль крутящегося момента соединительных частей станка       X  

Контроль поршней    X     

Контроль звука винтовых гаек вала        X  

Регулировка плоскостности лотков и митры       X  

Контроль пилы X        

Замена или контроль ремня   X X      

  

ЭЛЕКТРИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 

Контроль переключателя       X  

Контроль кабельных соединений        X 

Контроль осветительной лампы внутри кабины  X        

Контроль элементов безопасности    X     

  

ПНЕВМАТИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ 

Обслуживание кондиционера   X      

Контроль утечки воздуха      X   



 

 
Отключите электрические  и пневматические(если имеется) силовые соединения. 
 
Очищайте всю поверхность машины от обсечков,заусенцов и от чужих предметов.Если машину долго 
не будете использовать нанесите на не крашенные поверхности антикоррозионную смазку. 
 
Не применяйте средства очистки которое может повредить краску машины. 
 
Проверьте режущих комплектов на наличия износа,изгиба и разлома.Если режущие лезвия 
повреждены тогда необходимо из заменить.  
 
Перед тем как использовать режущий комплект, проверьте в режиме холостого хода правильно ли 
поставлен,не шатается ли,установлен ли правильно.Не пользуйтесь поврежденными ,не 
работоспособными режущими комплектами.   
 
Если зубья пилы затупились немедленно смените пилу на новую / заточенную 
 
Имея перед собой значения градуса угла пилы заточите соответствующим точильным аппаратом.. 
 

Осуществление смазки на подвижном блоке: 
 

Правиьлная смазка валов  винтов важно для длительного использования,тихой работы 
машины,повышения температуры во время работы машины машины,повышения температуры во 
время работы машины. 

 
 
ВАЛЫ С НАРЕЗКОЙ ОДИН РАЗ В ДЕНЬ НЕОБХОДИМО СМАЗЫВАТЬ, ДВАЖДЫ 

ДВИГАЯ РЫЧАГ СМАЗКИ (РИСУНОК 24) 
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Рычаг смазки 

РИСУНОК- 24 



 

 
Смазочный стол: 

 
Для используемого масла См. таблицу I 
 

 MOBİL BP CASTROL 
PETROL 

OFİSİ 
SHELL ELF 

Пневматич
еская 
система 

MOBIL DTE 
LIGHT 

BP ENERGOL 
 HLP 10 

 SPINDURA TELLUS C 10  

Вал винт 

VACTRA OL 
HEAVY 
MOBILGEAR 
627 

ENERGOL RC 
100 
ENERGOL GR-
XP 100 

HYSPIN 100 
HYSPIN SP 
100 

  
POLYTEUS 100 
MOGUA 100 

Резка 
MOBILMET 
404 

 ALUSOL M - FX    

 
 
 
Использование в процессе резки масло охлаждения очень простое, при повороте пилы на ее 
поверхность постоянно наносите масло для резки. Смазка пилы обеспечивает гладкую поверхность 
разрезаемой продукции и предотвращает отклонения от размеров в процессе нагревания, 
продлевает срок службы оборудования и по этой причине нужно очень тщательно проводить работы 
по охлаждению. 

 
КОГДА ВОДА ДЛЯ ОХЛАЖДЕНИЯ, ИСПОЛЬЗУЕМАЯ В ПРОЦЕССЕ РЕЗКИ, ЗАКОНЧИТСЯ, НА 
ЭКРАНЕ ПОЯВИТСЯ ПРЕДУПРЕЖДАЮЩЕЕ СООБЩЕНИЕ. ДОБАВИТЬ МАСЛО В ТО МЕСТО, ЧТО 
ПОКАЗАНО НА РИСУНКЕ. (РИСУНОК 25) 
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Резервуар для хранения 
воды для охлаждения 

РИСУНОК - 25 

ФОРМИРОВАТЬ -1 



 

 
Замена режущих комплектов:  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

При  замене пилы используйте защитные перчатки. 
 
Отключите машину от электрической сети. 
 
Снимите четыре гайки с защитного кожуха, выкрутив их с помощью подходящего ключа. 
 (Рис 5 № 21) 
 
Выкрутите болт М10 (Рис 6 №.139) против часовой стрелки с помощью гаечного ключа на 8 мм и 
извлекайте его.(Ключом 17  придерживайте уже выкрученную част на вале диска пилы) 
 
В соответсвующем порядке выньте запасные части режущего комплекта. ( Рис 6 №.16 / 17 / 18) 
 
Аккуратно  снимите диск пилы. 
 
Пилу  вставте на вал будучи уверенным в правильности напрявления вращения.( Рис 6 №.15) 
 
Устанавите все вынутые запчасти обратно в том же порядке. 
 
Придерживая вал диска пилы ключем №17,с помощю 8мм гаечного ключа закручивайте гайку м10 по 
напрявлению часовой стрелки 
 
Выбирайте пилу согласно Стандартам DIN EN 847- 1  
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РИСУНОК -26 



 

 
Как поменять ремень двигателя: 

 
Снимите болт,к которому быда соединена крышка для защита ремня,и удалите крышку. 

 

 

 
 
Ослабьте. винты подключения двигателя с помощью ключа. 
 
После ослабления винты подключения двигателя,двигайте двигатель вперед и назад.Таким образом 
уменьщается натяжение ремня и будет легко удалит ремень. 

 

 

 
 

Установите новый ремень вместо старого ремня. 
 
После установки нового ремня, с помощью ключа 8 allen,поверните натяжной вал по часовой 
стрелки.Потом затяните натяжной вал и  протяните ремень 
 
После того как,вы протянили ремень,опять затяните винты двигателя.(Рис 28) 
 
Потом фиксуруйте крышку для защиие ремня и завершите процесс изменения ремня 
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мотор баğлантı 
видасı 

РИСУНОК -27 

 

Винт подключения 
двигателя 

РИСУНОК -28 

Kayış Gerdirme 
Mili 

РИСУНОК -29 



 

 
Замена цепи на зубчатом колесе: 

 
Развинтив болты, расположенные на коробке хранения цепи, снять эту коробку. (РИСУНОК 30) 
 

 

 
 

Ослабив болты натяжения цепи и крепления мотора, в направлении, указанном стрелкой, потянуть 
мотор, натяжение цепи ослабится. Освободив цепь с зубчатого колеса, потянуть вниз и снять. 
(РИСУНОК 31) 

 

 

 
 

На место снятой цепи установить новую. 
 
После установки цепи, выполнить действия с мотором, указанные выше, в обратном порядке, 
натянуть цепь и завинтить гаечным ключом болт натяжения. 
 
После натяжения цепи завинтить болты крепления мотора. 
 
В последнюю очередь, закрепить крышку коробки для хранения цепи и, тем самым, завершить 
процесс замены цепи.  
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РИСУНОК -30 

РИСУНОК  -31 



 

 
ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ УХОД 

 

Обслуживание кондиционера 

 
➢ Притяните клапан регулировки давления.закручивая клапан 

регулировку  за или против часовой стрелки регулируйте 
значение на манометре на необходимое .Затем нажав  на 
клапан вниз блокируйте его. 
 

➢ Регулируйте давление воздуха на 6-8 Бар. Если значении 
давление воздуха опустится ниже указанного предела то 
устройства которые работают пневматической мощностью 
перестанут работать. 
 

➢ Установка регулировки, воду которая содержится в воздухе 
накапливает в таре собрании воды, чтобы она не 
повреждала пневматических компонентов. В конце 
рабочего дня ,открывая клапан для выливания воды 
выливайте скапленную  воду. 
 

➢ Чтобы заполнить бак для масла вынимайте тару 
перекручивая его.Масла которые рекомендуются; TELLUS 
C10 / BP ENERGOL HLP 10 / MOBIL DTE LIGHT / PETROL 
OFİSİ SPINDURA 10.  

10. ИНСТРУКЦИИ ПО ОБСЛУЖИВАНИЮ 
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11. ДЕКЛАРАЦИЯ ОБ УРОВНЕ ШУМА  47  

 

Материал Алюминий LwA  92 dB (измеренное значение) 

Длина 1220 mm LpA 
93 dB (Значение давления звука по 
результатам измерения)   

Ширина 70 mm K 2 dB (неопределенность в измерениях) 

Высота 60 mm   

Для шума данные показатели находятся на уровне эмиссии и не показывают уровень безопасной 
работы. Наряду с наличием связи между уровнем эмиссии и подвержению воздействия не может 
использоваться для установления, нужно ли принимать какие-либо меры. Факторы, влияющие на 
фактический уровень воздействия на мощность работ, срок, особенности рабочей обстановки, другими 
словами источниками шума могут быть проходящие рядом работы и большое количтсво оборудования. 
Кроме этого разрешенный уровень воздействия шума может изменяться в зависимости от страны. Это 
позволяет лучше оценить возможные риски и опасности для оборудования. 

характеристики оборудования характеристики пилы 

Скорость вращения 
пилы 

3000 dev / dak Диаметр пилы 450 mm 

Мощность мотора 4 kW Толщина пилы  4 mm 

Номинальное 
напряжение 

400 V Толщина оси пилы 3.2 mm 

  



 

12. ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И ИХ УСТРАНЕНИЕ  48  

 
Ниже представлены наши рекомендации, которые помогут вам быстрым способом устранить 

возможные неисправности и неполадки, возникающие в ходе эксплуатации обрабатывающего 

центра. В случае, если невозможно устранить какую-либо неисправность или же если отсутствуют 

рекомендации по ее устранению, необходимо обратиться в сервис технической поддержки. 

  

НЕИСПРАВНОСТИ ПРИЧИНЫ РЕШЕНИЯ 

Обрабатывающий центр 

не работает 

Нажата кнопка аварийной 

остановки 

 

Низкое давление воздуха 

 

Низкий уровень жидкости 

для обработки металла 

 

Низкий уровень масла в 

устройстве 

автоматической смазки 

 

Положение зажимов не 

соответствует тому, чтобы 

выполнять зажим 

материала 

Прокрутите кнопку, чтобы отключить 

ее 

 

Убедитесь в том, что значение 

давления воздуха соответствует 

норме (6 бар) 

 

Проверьте уровень жидкости для 

обработки металла. В случае 

недостаточного количества, 

дополните его до требуемого уровня 

 

Проверьте уровень масла в 

устройстве автоматической смазки. В 

случае недостаточного количества, 

дополните его до требуемого уровня 

 

Проверьте зажимы, они должны 

находиться в закрытом состоянии 

Не происходит сжатие 

зажимов 

Произошло защемление 

клапана зажима 
Проверьте клапан зажима 

Сервопривод не 
работает.  

Сервокод неисправен. Проверьте сервокод 

В случае, если описанные выше решения не принесут ожидаемых результатов, 
за помощью следует обратиться в технический сервис. 

 

ПРИМЕЧАНИЕ: Все действия по устранению возможных неполадок, указанных в таблице 

(неисправности, причины, решения), можно выполнить посредством использования 

операторской панели, разработанной соответствующим для этого образом. Детально 

описаны все действия, предпринимаемые для устранения возможных неисправностей и 

неполадок, которые могут возникнуть в процессе работы.  
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YILMAZ MAKİNE SANAYİ ve TİCARET A.Ş. гарантирует, что все оборудование протестировано перед отправкой 

и изготовлено в соответствии с международными стандартами, и оставляет за собой право вносить любые 

изменения в свою продукцию без предварительного уведомления. 

 

Общее; 

 

➢ Гарантийные условия действительны только для рабочих часов станка и гарантийных сроков, указанных в 

коммерческих предложениях. 

➢ Гарантийные сроки даны в соответствии с 8 часовым рабочим днем (1 смена). 

➢ В поставках услуг и запасных частей могут возникнуть задержки из-за «официальных праздников». 

➢ «Йылмаз Макине» не несет ответственности за задержки по причине транспортных компаний при 

отправке запасных частей. 

➢  Установка и обучение станков, которые требуют установки, должны выполняться авторизованными 

сервисными службами или техником «Йылмаз Макине». 

 

Действие гарантии; 

 

➢ Все поломки и замена дефектных деталей из-за производственных ошибок (Йылмаз Макине) производятся 

бесплатно. (Заказчик оплачивается только стоимость отправки (транспортировказ, таможня и т. д.)) 

➢ В случае обнаружения каких-либо дефектов в станке или замены дефектной детали нашим техническим 

обслуживающим персоналом, расходы по транспортировке, проживанию и питанию обслуживающего 

персонала несет клиент. 

➢ Даже если станок находится на гарантии, гарантия не распространяется на обслуживание и отгрузку 

деталей в случае ошибки пользователя. Таким образом, клиент оплачивает транспортные расходы, 

расходы на проживание, суточные, а также платит за предоставление обслуживания. 

➢ Даже если станок находится на гарантии, при его перемещение в мастерской или транспортировке станка 

на другое предприятие, у клиента будут взиматься расходы на транспортировку, проживание, питание и 

оплату услуг. 

 

Гарантия не распространяется на повреждения, вызванные следующими ошибками; 

 

➢ Несоблюдение правил, указанных в инструкции по применению, 

➢ Поломки, вызванные неправильным напряжением или колебаниями напряжения, отсутствием фазы, 

избыточным или низким напряжением, неисправностями, вызванными неисправной электрической 

установкой, 

➢ Проблемы, вызванные отсутствием заземления в электрической установке, 

➢ Неисправности, вызванные неиспользованием осушителя воздуха в пневматических изделиях, 

➢ Неисправности и отклонения допуска, вызванные температурой окружающей среды в рабочей зоне 

(температура не входящая в радиус от + 4 ° C до + 40 ° C), 

➢ Неисправности, которые могут быть вызваны из-за не выполнения очистки станка, 

➢ Обязательное техническое обслуживание, указанное в инструкции по эксплуатации, не выполняется 

вовремя компанией «Йылмах макине» или авторизованными сервисными центрами, 

➢ Неправильное использование или неиспользование машины в соответствии с целью проектирования, 

(Работа вне пределов станка, указанных в руководстве пользователя или техническом документе (размеры 

профиля, инструменты и т. д.), 

➢ использование обрабатывающих инструментов и держателей инструментов низкого качества и не 

подходящих для заготовки, 

➢ Поломка деталей из-за электрических проблем (из-за неправильного напряжения), 

➢ Проблемы, которые могут возникнуть из-за неправильного ввода данных оператора или неправильных 

данных из программ оптимизации, 

➢ Повреждения, которые могут возникнуть во время смещения станка в мастерской или перемещения станка 

на другое предприятие, 

➢ Стихийные бедствия (молния, пожар, наводнение и т. д.) или дождевая или снежная вода из окружающей 

среды, где находится станок или контакт со станком, 

➢ Проблемы, вызванные несоблюдением инструкций, приведенных в руководстве по установке станка, 

➢ Расходные материалы, которые изнашиваются в процессе эксплуатации (фреза, пила, ремень, уголь 

станка, катушки, прозрачные протекторы, защитные пластины) и продукты, которые необходимо 

заменить во время периодического технического обслуживания (подшипник, ремень, масло, шкивы и т. д.), 

не покрываются гарантией 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

Официальный представитель YILMAZ в России 

 

109469, г. Москва,, ул. Братиславская,, д.29, корп. 1, оф.10 

8 (800) 201-48-54 

+7 (495) 347-87-60 

+7 (495) 347-87-61 

+7 (495) 347-94-30 

info@yilmazrus.ru 

 

 

https://yilmazrus.workup.spb.ru/contacts/88002014854
https://yilmazrus.workup.spb.ru/contacts/+74953478760
https://yilmazrus.workup.spb.ru/contacts/+74953478761
https://yilmazrus.workup.spb.ru/contacts/+74953479430
mailto:info@yilmazrus.ru

