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TEKNİK ÖZELLİKLER - TECHNICAL FEATURES - ТЕХНИЧЕСКИЕ ОСОБЕННОСТИ 
 

1 

 

  
  

 
 

 
BAR Air cons. 

SK 400 
2,2 kW 50 -60 Hz 

400 V AC 3 P 
PE(IE3) 

3000 D/dak. 
RPM 

D: 400 mm 
d: 30-32 mm 

6-8 Bar 
9 Lt / dak 
Lt / min 

95 x 124 x 180 cm 
215 kg 
278 kg 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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 



 

BOYUTLAR - DIMENSIONS - РАЗМЕРЫ  
 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 1 
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KESME DİYAGRAMI – CUTTING DIAGRAM – ДИАГРАММА РЕЗКИ 
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PARÇA LİSTESİ – PART LIST – ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 2 

173 

181 

210 

33 

47 

12 

273 



 

PARÇA LİSTESİ – PART LIST – ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

12 3UB270030-0003 1 

33 1SA030000-0042 1 

47 3UB270030-0006 1 

173 1EL200000-0257 1 

181 1SA030000-0043 1 

210 3UB270030-0002 1 

273 3UB270030-0007 1 

 

 

 

 

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 2 



 

PARÇA LİSTESİ – PART LIST – ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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 RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 3 

159 



 

PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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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 2TU011410-0189 1 170 1EL090000-0006 3 

2 3UA060030-0020 2 171 1EL090000-0001 1 

11 2TU011210-0290 1 172 2ET022441-0111 1 

34 1SA030000-0042-2 1 175 1EL010000-0046 1 

39 1SA030000-0042-7 1 202 2TU012441-0025 1 

41 1SA030000-0042-4 1 206 1PL010000-0020 1 

42 1SC170000-0027 2 257 3UA110030-0050 1 

158 2TU011441-1589 1 267 1SA020000-0082 1 

159 2TU011210-0289 1 268 1EL090000-0005 1 

160 1SA050000-0838 1 270 1PN010000-0170 1 

161 2TU011441-1734 2 271 2TU011210-1463 1 

164 3UA040030-0005 2 290 1EL190000-0179  1 

166 2TU013210-0255 2    

 
TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА – 3 



 

PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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 RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 4 
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PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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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 1SA030000-0043-6 1 10 1YY030000-0009 1 

3 1SA030000-0043 1 17 1PL040000-0076 1 

5 1SA030000-0043-4 1 18 2TU011110-0044 2 

6 1PL010000-0016 1 19 1SA030000-0043-9 1 

8 2TU011441-1600 2       
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PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 5 
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PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

45 2TU011210-1462 1 

46 2TU011441-1797 1 

47 2TU011441-1796 1 

48 2TU012210-2198 1 

56 3UA050030-0005 1 

90 1PN020000-0241 1 

108 1PN010000-0157 1 

109 2TU011110-2241 1 

111 1YY011000-0277 1 

114 2TU011110-2239 1 

115 2TU011110-2236 2 

116 2TU011110-1621 1 

 
TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА - 5 
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RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 6 
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PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
 13 

 

NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

 

NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

5 2TU012610-0095 1 38 2TU011110-0759 3 

6 2TU012610-0098 1 50 1EL070001-0001 1 

7 2TU011110-0136 1 53 2TU012110-0029 1 

8 1SR010000-0004 2 56 2TU011110-1018 1 

9 2TU011441-0044 1 58 1SR070000-0006 1 

19 2TU011110-0135 1 60 2TU012610-0158 1 

22 2TU012110-0030 1 61 1PL010000-0076 1 

23 2TU012610-0077 2 62 2TU011441-0555 1 

25 1SR010000-0005 2 69 3UA050030-0005 1 

28 2TU011210-0100 1 94 1HD050000-0001 1 

30 1SK010000-0017 1 110 1PN010000-0012 1 

 

 

 

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА - 6 



 

PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 7 
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2 
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PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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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 1PN020000-0356 1 33 1YY011000-0270 1 

4 2TU012310-0511 1 34 2TU013110-0131 1 

5 2TU012210-1957 1 35 1ET052400-0038 1 

8 2TU012510-0661 1 36 1EL200000-0759 1 

9 2TU011410-0211 1 37 2TU011441-1750 1 

10 1SR080000-0034 2 38 1EL020000-0030 1 

11 2TU014010-0321 1 39 2TU011441-1748 1 

12 2TU011210-1397 1 54 2TU011210-1445 1 

13 2TU014010-0322 2 57 2TU013110-0148 1 

14 2TU011210-1398 1 60 1SC021000-0045 1 

15 3UA060030-0018 2 61 1PL010000-0135 2 

25 2TU011210-1475 1 62 2TU011210-1443 1 

26 1SC021000-0029 1 63 1SR080000-0460 2 

30   2TU012210-2174 1 64 2TU011441-1830 1 

31   1EL200000-0350 1  65 2TU011210-1444 1 

 
TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА - 7 



 

PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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RESİM & FIGURE & РИСУНОК - 8 
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PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

1 2TU012210-2066 1 

2 2TU012210-1131 1 

3 1PN020000-0213 1 

7 2TU012210-0879 1 

8 2TU011210-1395 1 

9 1SR080000-0419 1 

10 2TU011210-0718 1 

11 1SR080000-0360 1 

12 2TU013110-0130 1 

13 2TU012210-2067 1 

20 1SC021000-0045 1 

 

 

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА - 8 



 

PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
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PARÇA LİSTESİ - PART LIST - ПЕРЕЧЕНЬ ДЕТАЛЕЙ 
 22 

 

NO 
номер 

STOK KODU 
STOCK KODU 

ПОРЯДОК  КОД 

ADET 
QTY 

КОЛИЧЕСТВА 

1 2TU012310-0028 1 

2 2TU012310-0039 1 

3 1PL010000-0038-1 2 

6 1PL010000-0038-2 2 

7 2TU011441-0320 1 

8 1SC201000-0001 4 

15 2TU011441-1669 2 

16 2TU011441-1670 2 

17 2TU011441-1671 2 

21 1SC170000-0025 2 

22 1PL010000-0013 32 

 

 

TABLO & TABLE & ТАБЛИЦА - 9 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
 23 

 

PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

1 

 

2TU011441-0016 
DIŞ KAPLİN 

 
COUPLIN 

2 

 

2TU011710-0006 
TESTERE KAPLİNİ 

 
SAW COUPLIN 

3 

 

3UB270030-0008 KAFA GURUBU 

4 

 

3UA320030-0002 
ÇATAL 

 
CLEVIS 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

5 

 

3UA410030-0014 

 
KD 402 TESTERE MUHF. SAĞ 

KOMPLE 
 

SAW GUARD RIGHT 
 

6 

 

1PL010000-0135 
MENGENE PABUCU (ÇAP 50) 

 
CLAMP FEET (DIAMETER 50 ) 

7 

 

1YY030000-0009 
AMORTİSÖR 

 
SHOCK ABSORBER 

8 

 

3UA040030-0005 
M8x45 PİPO 

 
M8x45 HANDLE 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

9 

 

3UA060030-0020 
PNÖMATİK MENGENE (SK 400) 

 
PNEUMATIC CLAMP 

10 

 

3UA060030-0018 

MENGENE PİSTONU 
 

CLAMP PISTON    

11 

 

1EL070001-0001             
MOTOR 

 
MOTOR 

12 

 

1PN020000-0241 
40X205 PİSTON DMC-A 

 
40X205 PISTON DMC-A 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

13 

 

1PN020000-0356 
32X300 PİSTON DMC-A (SK 400) 

 
32X300 PISTON DMC-A (SK 400) 

14 

 

3UA050030-0005 

 HİDROÇEK (SAĞ) 
 

HYDROCONTROL UNIT ( RIGHT 
) 

15 

 

1SR070000-0006 
KAYIŞ PJ 813 -10 KANAL 

 
MOTOR BELT 

16 

 

1PN060000-0004 

FRC-1/4-D-MINI/ (159605) 
ŞARTLANDIRICI 

 
LUBRICATOR 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

17 

 

1PN010000-0012 
SPRAYER  SU PÜSKÜRTME-DP 

2005 03.009.4 AZ 

18 

 

1SK010000-0017 
Ø400x3,5x30mm. Z108 TESTERE 

 
Ø400x3,5x30mm. Z108 SAW 

19 

 

2TU013110-0130 
ÜST MENGENE PABUCU  

(SK 400) 

20 

 

2TU013110-0131 DAYAMA PLASTİĞİ (SK 400) 

 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

21 

 

1PN080000-0009 
HAVA TABANCASI LBP-1/4 

 
AIR GUN LBP-1/4 

22 

 

1PN010000-2327 VALF ADASI 

23 

 

1PN010000-0170 
MS4-LR-G-1/4-D6-VS-DM1 

REGÜLATÖR ( 555873 ) 

24 

 

1PN010000-0157 
AZ 431 MP 3/2 G1/8 (05.136.4) 

PİMLİ VALF 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

25 

 

1YY011000-0277 STROK AYAR YAYI (SK 400) 

26 

 

 
1YY011000-0270 KOL TUTMA YAYI (MK420) 

27 

 

2TU011210-1444 
STROK DAYAMA LAMASI(SK 

400) 

28 

 

2TU011441-1798 
HAVA TARAĞI BAĞLANTI SACI 

(SK 400) 

 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

29 

 

1PN130000-0010 
3/8-1/4 REDİKSİYON 

 
3/8-1/4 REDUCTION 

30 

 

1PN010000-1513 HAVA TARAĞI (VAC - 1/4) 

31 

 

1PL010000-0020 
SU BİDONU 3 LT. 

 
WATER TANK 3 LT. 

32 

 

1EL200000-0257 
IZ16E-000-1-1,2-0 EKRANLI 

SENSÖR (ELGO) 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

33 

 

1EL090000-0009 

XB4BP31 PLASTİK KILIFLI 
BUTON 

 
XB4BP31 BUTTON 

34 

 

1EL090000-0001 
 

XB4-BS8442 ACİL STOP 
BUTONU 

 
EMERGENCY STOP BUTTON 

35 

 

1EL090000-0017 
XB4-BL73415 ÇİFTLİ BUTON 

(LEDSİZ) 

36 

 

1EL010000-0046 

PAKO ŞALTER 
1SCA104892R1001/BY ABB 

 
PAKO SWITCH 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
 32 

 

PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

37 

 

1EL190000-0179  
AR2-P-24VDC-10D2A PANEL 

TIPI PLC GEMO 

38 

 

1EL250000-0101 
ÇİFT EL GÜVENLİK MODÜL 

UE42-2HD2D2 ( SICK ) 

39 

 

1EL020000-0012 
SWITCH XCKN2102G11  

(LİMİT SWITCH) 

40 

 

1ET052400-0038 STROK ÖLÇÜ ETİKETİ (SK 400) 

 



 

YEDEK PARÇA LİSTESİ - SPARE PART LIST - СПИСОК ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ 
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PARÇA NO 
PART NO 
НОМЕР 

RESİM 
FIGURE 

РИСУНОК 

STOK KODU 
CODE 

ПОРЯДОК  КОД 

PARÇA ADI 
PART NAME 

НАИМЕНОВАНИЕ ДЕТАЛИ 

41 

 

1EL200000-0759 

MB20.50 MANYETİK BANT 
(360mm) 

 
MB20.50 MAGNETIC TAPE 

(360 mm)              

42 

 

1EL020000-0030 
LİMİT SWITCH (L66K13MUM331) 

 
LIMIT SWITCH (L66K13MUM331) 
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1.1 Предисловие 
 

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. 
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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 
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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 

 

При замене пыли используйте 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 
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2.2  Teхника Безопасности 

 
2.2.1 Наши механизмы изготовлены согласно директивам безопасности Совета Европы CE, которые 

соответствуют национальным и международным директивам безопасности. 
 

2.2.2 Задача работодателя – предупредить рабочий персонал о риске аварийных случаев, обучить технике 
безопасности и предоставить необходимое безопасное оборудование и приборы. 

 

2.2.3 Перед началом работы с механизмом, механик должен проверить особенности механизма, изучить все 
его детали. 

 

2.2.4 С машиной должны работать только члены персонала, которые ознакомились с содержанием 
руководства. 

 

2.2.5 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. 
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2.3.4 Удостоверьтесь, что обрабатываемая деталь правильно закреплена зажимом или тисками механизма. 
 
2.3.5 Не используйте никакие другие материалы, кроме тех, что рекомендованы производителем, для операции  

выпиливания. 
 

2.3.6 Удостоверьтесь, что обрабатываемая деталь правильно закреплена зажимом или тисками механизма. 
 

2.3.7 Удостоверьтесь в безопасности рабочего места, всегда  сохраняйте равновесие. 
 

2.3.8 Содержите свой механизм всегда чистым в целях безопасности работы. Следуйте инструкциям 
техническом обслуживании и замене деталей. Регулярно проверяйте штепсельную вилку и шнур. В случае 
повреждения,  замените их под руководством квалифицированного электрика. Храните ручки и зажимы 
чистыми от смазочных средств. 

 
2.3.9 Отключите механизм, перед тем, как начать технический осмотр. 
 
2.3.10 Удостоверьтесь, что убраны все ключи и инструменты настройки, перед тем, как включить механизм. 
 
2.3.11 Если необходимо работать вне помещения, используйте кабели-удлинители. 
 
2.3.12 Ремонт следует выполнять только под руководством квалифицированного техника. В противном случае,   

есть возможность аварий. 
 
2.3.13 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 ). 
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2.3.14 Не используйте механизм с помощью неисправных кнопок или выключателей. 

 
2.3.15 Не храните воспламеняющиеся, горючие жидкости и материалы возле механизма иэлектрических 

соединений. 
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Нарезной станок с дисковой пилой диаметром 400 мм со скоростью резки с 

пневматическим приводом, который серийно режет все виды алюминия, твердого пластика или аналогичных 
материалов под углом 90 °. 

➢ Можно использовать пилы разного диаметра. ( Макс. диаметр пилы 400 мм ) 

➢ Ход подачи материала ( подача материала ) представляет собой пневмоприводную систему. 

➢ Регулировка хода нарезаемого профиля, выполняется механически с помощью крепежной системы, прикрепленной к 

пневматической группе. 

➢ С бесступенчатой системой прогрессии мин. длина резки 5 мм, макс. длина резки 280 мм. С системой бесступенчатой 

прогрессии можно производить резку до 6000 мм. 

➢ Размеры профиля резки макс. ( H x W ) : 120 х 200 мм. 

➢ Минимальная высота обрабатываемой детали составляет 20 мм. 

➢ Точность резки составляет ± 0,2 мм для серийной резки. Для ступенчатой резки это значение рассчитывается путем 

добавления допусков ± 0,1 мм на каждом шаге. 

➢ Система подачи стружки ( предотвращает накопление стружки, образовавшейся в процессе резки, на поверхности стола ). 

➢ Эффективная система резки материала ( резка осуществляется на оптимальном расстоянии в зависимости от высоты 

профиля.) 

➢ Способность хранить в памяти количество резки, 

➢ Пневматические и горизонтальные зажимы обеспечивают надежное крепление профилей к столу станка. 

➢ Защитный выключатель на верхней крышке для безопасности оператора 

➢ Используется клапан низкого давления. ( Если давление воздуха падает ниже 4 бар, пила не работает. ) 

➢ Станок отвечает требованиям CE стандарта. 
 

СТАНДАРТНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ                         

 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ 

➢  Конвейер (3000 мм) ➢  Дополнительная дисковая пила 
➢  Ø400 мм. дисковая пила ➢  Дополнительный конвейер 



 

➢  Спрей система охлаждения  

➢  Смазочный блок  
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4.1. Транспортировку механизма следует выполнять только квалифицированному персоналу.  

 

4.2. Механизм следует перемещать, поднимая его с помощью специального оборудования, ( не касаясь им 
поверхности земли во время транспортировки ). 

 
4.3. Оборудование отправиться на перевозку в картонной упаковке если клиент не потребует другую упаковку. 

 
4.4. Подвижные детали механизма должны быть зафиксированы при помощи втулки фиксации поддерживающего 

вала перед выполнением транспортировки. 
 

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

4.6. Машина должна быть закреплена на полу от отверстий в ногах в форме от  
риска опрокидывания 
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5.1 Подготовка 

 
5.1.1 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. 
 

5.1.2 должна  быть установлена  приблизительно в расстоянии 100 см от задней стенки. 
 
5.1.3 Cнимите упаковочную металлическую пластину ( РИСУНОК-6 ). 
 

5.1.4 Уровень машины с помощью водомера. 
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5.2  Конвейерная Установка 
 

5.2.1 Установите ножки конвейера с помощью гаек и болтов, как показано на рисунке. Отрегулируйте высоту и 
баланс через болты, указанные стрелкой  с помощью ключа. 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

B 

A 

ДЕТАЛЬ-A ДЕТАЛЬ-B 
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5.2.2 Завершите 
установку конвейера, 
закрепив собранный 
комплект ножек с 
помощью гайки на 
болтах канала под 
профилем конвейера. 
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5.2.3 Подключите конвейер, установка которого завершена к станку, как показано на рисунке. 
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5.3 Подключение Машины в Источник Питания  
 

5.3.1 Подключение машины в  электросеть  должен произвести лицензированный электрик. 
 
5.3.2 Розетка  элекросети должен быть совместным с раземом у машины. 
 
5.3.3 Подключите машину в розетку с заземлением. 
 
5.3.4 Машина может работать или под напряжением сети 400 В 50 Гц по выбору подключения. 
 
5.3.5 Проверьте напряжение источника питания. Оно должно соответствовать величине, указанной на 

техническом ярлыке механизма. 
 

 

5.3.6 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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6.1 Нельзя включать механизм , если открыта защитная крышка или отсутствует защитное оборудование. 
 

6.2 Подъем, установка, электрическое и пневматическое обслуживание механизма должны выполняться только 
квалифицированным персоналом. 
 

6.3 Текущее техническое обслуживание и плановое обслуживание должны выполнять квалифицированные рабочие 
после отключения механизма и отсоединения его от источника питания. 
 

6.4 Убедитесь, что механизм чистый, проверенный, прошел техническое обслуживание прежде, чем приступить к 
работе. 
 

6.5 Проверяйте приборы безопасности, шнур и движущиеся детали регулярно. Не включайте механизм, пока не 
замените неисправные приборы безопасности и поврежденные детали.  
 

6.6 Никогда не снимайте дробящие лезвия, пока не отключите машину. 
 
 
6.7 Держите инородные вещества вне зоны работы механизма, на расстоянии от движущихся деталей. 

 

 

6.8 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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7.1  Подготовка  
 

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

7.1.2 Очищайте всю поверхность машины от обсечков,заусенцов и от чужих предметов.Используйте защитные 
очки для защиты от вредоносных веществ.   

 

7.1.3 Проверте безопасность подключения режущих комплектов в свои разъемы (РИСУНОК-6 NO.15 ). 

 

7.1.4 Проверьте режущих комплектов на наличия износа,изгиба и разлома.Если режущие лезвия повреждены 

тогда необходимо из заменить. 

 

7.1.5 Можно начинать обработку только после того как режущие комплекты наберут необходимое значение 

оборотов вращения. 

 

7.1.6 Не начинайте обработку не зафиксируя деталь зажимамы. 

 

7.1.7 Для регулировки скорости продвижения режущих инструментов,смотрите на страницу,на которой 

показано  использование панели управления. 
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7.2  Описание 
 

❖  Кнопки и функции на панели 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

A B 

C 

D 
E 

F F 



 

7. ОПЕРАЦИЯ 
 126 

 

 

A- PLC Панель управления Он используется для подачи команды на машину. 

 ➢ SET1 Кнопка 
при нажатии и удерживании этой клавиши открывается 
страница количества деталей. Затем нажимая “ F2 ”, 
переходится на страницу без резки. 

  

  

 ➢ SET2 Кнопка При желании будет назначена функция. 

 ➢ SET3 Кнопка При необходимости функция будет назначена. 

 ➢ F1 Кнопка 
Используется для просмотра количества деталей, которые 
были введены последними. 

 ➢ F2 Кнопка 
Используется для просмотра количества деталей, которые 
были введены последними. 

 ➢ F3 Кнопка 
Количество введенных деталей сбрасывается 3 секундным 
нажатием и удерживанием. 
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B- давление зажима Кнопка 
Используется для регулировки давления зажима ( минимум 3 - 
максимум 6 бар ) 

 

C- Кнопка открытия / 
закрытия зажима 

Кнопка, которая позволяет открывать и закрывать зажимы. 

 

D- Стоп Кнопка 

Если эта кнопка нажата во время резки, машина 
останавливается после окончания последней резки. 
Количество введенных деталей не сбрасывается. Машину 
можно отрегулировать. При повторном нажатии кнопки 
машина запускается и сначала удаляются заусенцы, а затем 
продолжается количество введенных деталей. 

 

E- Аварийная остановка 
Кнопка 

Машина немедленно останавливается. Количество 
введенных частей возобновится с остановленного места. 
 

 

F- кнопки запуска 
Чтобы запустить машину, нажмите двумя руками, правой и 
левой. 

 

левой правой 
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7.3  Настройки 
 

7.3.1 Настройка режима 

 

 Станок имеет два режима резки: серийный и пошаговый. 
 

❖ Режим серийной резки 
 

Ход резки профиля, который нужно обрезать, регулируется с помощью счетчика, прикрепленного к группе 
приводов, и счетчика на цифровом дисплее. 

 
❖ Пошаговый режим резки  

 
Этот режим позволяет постепенно сокращать размеры по длине, которые машина не может обрезать за 
один раз. Эта мера рассчитывается путем вычитания размера из общего размера, так как отходы на 
каждом этапе будут в размере толщины пилы. 
 
При 2-х шаговой резке вычитается толщина пилы (3,5 мм).  
 
При 3-х шаговой резке вычитается 7 мм. На каждом этапе добавляется к толщине пилы и вычитается из 
общей длины.  

 

Пример 1 : Если требуется разрезать профиль длиной 400 мм, это можно сделать в 2 этапа в режиме пошаговой резки. 

С необходимой длины резки ( 400 мм ) вычитается толщина пилы ( 1 х 3,5 мм ) и делиться на два. Это значение                        ( 

198.25 ) фиксируется путем регулировки линейки на крепежном корпусе и также не цифровом дисплее. 

 

Пример 2 : Если требуется разрезать профиль длиной 800 мм, это можно сделать в 3 этапа в режиме пошаговой резки. 

С необходимой длины резки ( 800 мм ) вычитается толщина пилы ( 2 х 3,5 мм ) и делиться на три. Это значение                       ( 

264.33 ) фиксируется путем регулировки линейки на крепежном корпусе и также не цифровом дисплее. 
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7.3.2 Настройка эффективной регулировки хода резки 

7. ASYO 
В зависимости от высоты разрезаемого профиля можно установить расстояние орускания пилы. Существует 

линейка, которую можно отрегулировать в зависимости от длины материала, который нужно разрезать. В 

зависимости от высоты профиля регулировочные гайки на линейке и группе головок предназначены для 

быстрого прохождения расстояния без резки, не зависящего от гидрофобного сопротивления. Эта функция 

повышает эффективность работы группы пилы. ( Эффективный ход резки можно регулировать в диапазоне от 0 

до 120 мм.) 

8. N 
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7.4  Порядок Работы 
 

1  Включите системный выключатель. 

 

2 
Проверьте правильное давление воздуха ( 4-6 бар ) через 

кондиционер. 

 

3 

Нажмите на кнопки ( кнопка двух рук ), обозначенные стрелками 

на рисунке, в течение 3 секунд, чтобы убедиться, что 

удерживающая группа находится в исходном положении. 

 

Если попытаться отрегулировать поршневую группу, не занимая исходное 
положение, это может привести к несчастным случаям на работе, поскольку будет 
попытка вытолкнуть наружу крепежную группу из-за наличия воздуха в поршне !... 
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4 
Открывается верхняя крышка, и профиль помещается на торцовую 
поверхность. 

 

5 

Соответствующее расстояние зажимов регулируется в 
соответствии с шириной профиля (стрелка 1-2-3). Тиски справа 
следует отключить, закрыв клапан (стрелка 4) на срезах размером 
менее 30 мм. (для предотвращения заклинивания компонентов). 
Важно: Для деталей шириной более 30 мм клапан должен быть 
открыт. 
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6 

• Выберите режим для резки PLC. (серийный или пошаговый 

Gradual )  

 

• После ввода количества деталей выбирается режим резки. Если 

значение отсечки равно 1, оно обрезается серийно. Если больше 

1, то пошагово. 

 

7 

• Ход резки регулируется в зависимости от высоты профиля. 
 

• В зависимости от высоты разрезаемого профиля ход механизма 

осуществляется с помощью гаек, указанных стрелкой. Этот 

параметр находится в диапазоне 0-120 мм. 

 
Например: если необходимо вырезать профиль высотой 80 

мм, гайки на рисунке должны быть затянуты до размера 80. Это 

предотвращает потерю времени, которое может произойти, 

увеличивая время, в течение которого активируется гидрочек. 

 

9.  
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8 
Система подачи стружки может открываться и закрываться 
клапаном на гидрочеке. 

 

9 Клапан распыления воды на головной группы открывается.  
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10 

Длина разрезаемого профиля регулируется и фиксируется 

линейкой и цифровым дисплеем на крепежной группе. При работе 

в серийном режиме значение, которое мы видим на цифровом 

дисплее, регулируется и фиксируется. Если работа 

осуществляется в пошаговом режиме, процесс резки завершается 

путем применения последовательности операций, как в примере 1 

и примере 2 в разделе режима резки. 

 

 

 
Если измерение отрезанной части отличается от измеренного значения на цифровом дисплее 
после процесса резки, калибровку измерения следует выполнить для цифрового 
измерительного устройства, как показано ниже !... 
 
 

Ш
А

Г
-1

 Сначала нажмите кнопки, обозначенные стрелками на рисунке 

(двойная кнопка), в течение 3 секунд, чтобы убедиться, что 

крепежная система находится в исходном положении. 

 

Ш
А

Г
-2

 

Когда сделан первый разрез, любая мера на датчике фиксируется 
и обрезается. 
 

 



 

 

 

Ш
А

Г
-3

 

Разрез измеряется штангенциркулем. 
 

 

Ш
А

Г
-4

 

Нажимайте клавишу «F »на цифровом измерителе, пока не 
появится меню« P09 ». Когда меню «P09» появится, нажатием 
кнопки «Set» измеренное значение с помощью штангенциркуля 
вводится в раздел ШАГ 3. Нажмите клавишу «F» для выхода из 
меню. При одновременном нажатии клавиш «F» и «Set Set» 
введенное значение сохраняется. 
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7.5  Использование Цифрового Устройства Считывания Измерительного 
 

❖ Основные функции  ( Общее представление ) 
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+ 

Одновременно нажав на клавиши F + Set, дисплей настраивается на исходную величину,  

внесенную в счетчик P09. 

Исходная Величина 

Incr/Abs 

Нажмите на клавишу Incr/Abs для переключения от ”абсолютных” к “относительным” 

замерам: Фактическая величина показывает ” 0 “ и на дисплее также появляется ” INC ”. 

Повторным нажатием на клавишу Incr/Abs дисплей обратно переключается на 

“абсолютные” замеры и дисплей снова показывает фактическое значение 
а также “ABS”. 

Абсолютные / Относительные 

замеры 

* 

Переключение между тремя настроечными офсетами устройства. Они могут быть внесены в 

счетчики P10/11/12. 

На дисплее появляется (вверху справа): 

 

             ,              или            
 

Выбранное значение офсета устройства будет добавлено к фактической величине. 

1 

Офсет Устройства 

2 3 
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F 
1) Нажмите и держите клавишу “ F ” в течение 3 сек. 

    → На экране дисплея появляется “ P01 ” ( Параметр 01 ). 

Установка Параметров 

F 2) Нажмите клавишу “ F ” На дисплее появляется соответствующее значение 

параметра. 

Set 3) Выберите желаемый разряд нажатием на клавишу “ Set ”. 

. 

Incr / Abs  4) Настройте желаемое значение нажатием наклавишу “ Incr/Abs ”. 

. 

. 

F 
5) Нажмите и держите клавишу “ F ” в течение 3 сек. 

    → На дисплее вновь появиться фактическое значение. 
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ПАРАМЕТР ОПИСАНИЕ 

P01 : A 

System Configuration : 

A = 0 : Counting positively  

A = 1 : Counting negatively 

P02 : A 

Display Mode : 
A = 0 : mm-Mode / Display symbol ''mm'' 

A = 1 : Inch-Mode / Display symbol ''Inch'' 

A = 2 : mm-Mode / Display symbol ''m'' 

A = 3 : mm-Mode / Display symbol ''o'' 

A = 4 : mm-Mode / Display non symbol 

P03 : A Decimal point ( 0 … 4) only for mm-Mode. 

Подразделения в Представленные в Режиме Inch ( дюйм ) 

Set 

В режиме inch могут быть выбраны четыре различных подразделения. 
 

A- Нажмите один раз на SET :  LSB = 1/64 inch 

B- Нажмите дважды на SET :  LSB = 1/32 inch 

C- Нажмите трижды на SET  :  LSB = 1/16 inch 

D- Нажмите четыре раза на SET :  LSB = 0.001 inch 

 

 

Список Параметров 
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PARAMETER DESCRIPTION 

P05: ABC 

Keyboard Keylock : 

A = Key “ Set ”           ( 0 =  activated  / 1 = deactivated  ) 

B = Key “ Incr/Abs ”  ( 0 =  activated  / 1 = deactivated  ) 

C = Key “ * ”               ( 0 =  activated  / 1 = deactivated  ) 

P02 : A 

Resolution  : 

A = 0 : 0,01 mm 

A = 1 : 0,1 mm 

P08 Multiplication factor (0,0001 … 9,9999) 

P09 Reference value (-9999999 … +9999999) 

P10 Offset 1 (-9999999 … +9999999) 

P11 Offset 2 (-9999999 … +9999999) 

P12 Offset 3 (-9999999 … +9999999) 

P13 : A 

Configuration Offset : 

A = 0 :  Offset can not be activated 

A = 1 :  Offset (1) can be activated 

A = 2 :  Offset (1) - (2) can be activated 

A = 3 :  Offset (1) - (2) - (3) can be activated 

P90 Without Function 

P99 Indicator in the Company Version 

Список Параметров 
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PARAMETERS DEFAULT SETTINGS YILMAZ MACHINE SETTINGS 

P01 0 1 

P02 0 0 

P03 2 1 

P05 A:0 , B:0 , C:0 A:0 , B:0 , C:0 

P07 0 1 

P08 1,0000 1,0000 

P09 0,0 0,0 

P10 0,0 0,0 

P11 0,0 0,0 

P12 0,0 0,0 

P13 3 3 

P90 0 0 
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7.6  Цифровой Манометра Устройства Калибровки 
 

7.6.1 Удаление цифрового измерительного устройства из своего гнезда. Затем вынуть батарею. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7.6.2 При отключении аккумулятора нажмите кнопку F, то 
 поместить батарею в устройство. На экране появится CAL 
 сообщение на экране. Увидев сообщение CAL 
 на экране не нажимайте кнопку F больше. 
 
7.6.3 После завершения вышеописанного процесса сборки 
 демонтировать части. 

 
 



 

8. ОБСЛУЖИВАНИЕ,РЕМОНТ,ПРОФИЛАКТИКА 
 142 

 

8.1  Обслуживание 
 

8.1.1 Отключите электрические  и пневматические ( если имеется ) силовые соединения. 
 

8.1.2 Очищайте всю поверхность машины от обсечков,заусенцов и от чужих предметов.Если машину долго не 
будете использовать нанесите на не крашенные поверхности антикоррозионную смазку. 

 

8.1.3 Не применяйте средства очистки которое может повредить краску машины.  
 

8.1.4 Проверьте режущих комплектов на наличия износа,изгиба и разлома.Если режущие лезвия повреждены 
тогда необходимо из заменить. 

 

8.1.5 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. 

 

8.2  Замена Режущих Комплектов 
 

8.2.1 Отключите машину от электрической сети. 
 

8.2.2 Снимите упорядоченным образом группу кожухов пилы ( РИСУНОК-6 NO.6 ) по нижеуказанному порядку 
применяя соответствующее оборудование. 

 

8.2.3 Снимите сегмент ( РИСУНОК-6 NO.9 ), находящийся над листом кожухов ( РИСУНОК-6 NO.28 ). Оставьте 
в свободном положении конец листа кожуха снимая его с болта. 

 

8.2.4 Снимите с местагайки присоеденения кожуха пилы при помощи фигурной отвертки. Снимите с места 
свобоную часть группы кожухов пилы. 

 

8.2.5 Снимите с места болт M10 при помощи 17 мм ключа. При снятии болта придержите другой конец стержня 
пилы ( РИСУНОК-6 NO.19 ) при помощи 8 мм ключа Аллена. 
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8.2.6 Снимите поочередно шайбу и сцепление пилы ( РИСУНОК-6 NO.33 ). 
 
8.2.7 Осторожно держа вынимайте пилу ( РИСУНОК-6 NO.30 ). 
 

8.2.8 Установите новый пильный диск на вал, убедившись в правильности направления вращения. 
 

8.2.9 Установите детали группы защиты в обратном порядке, как описано выше. 
 

8.2.10 В зависимости от рабочего материала необходимо производить регулярную заточку используемой пилы. 
Необходимость в заточке можно определить по образованию на режущей кромке пилы заусенец и грата, 
а также по тому, что резать стало сложнее. 

 

8.2.11 Диаметр отверстия пилы составляет 32 мм. Если диаметр отверстия используемой вами пилы составляет 
30 мм, то необходимо установить шайбу, проворачивая ее в противоположном направлении. 

 

8.2.12 При замене пилы необходимо использовать защитные перчатки. 
 

8.2.13 Выбор пилы следует производить в соответствии со стандартом DIN EN 847-1. 
 

8.2.14 Если пила будет вращаться в противоположном направлении, то это может привести к травме 
оператора или повреждению оборудования. Пила может причинить ущерб или стать причиной 
аварии. 
 

8.3  Изменение Пояса 
 

8.3.1 тключите машину от электрической сети. 
 

8.3.2 А также проникающий болт М5 при помощи 5 мм ключа Аллена снимите с места. После отсоеденения 
связей снимите с места кожух барабана ( РИСУНОК-6 NO.60 ). 

 

8.3.3 При помощи 13 мм ключа расслабьте связывающие болты двигателя. 
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8.3.4 Держите за ротовую часть  деталь натяжения ремня ( РИСУНОК-6 NO.56 ) при помощи 6 мм ключа 
Расслабьте гайку М16 на детале натяжения ремня при помощи  24 мм ключа. 

 

8.3.5 Освободите деталь натяжения ремня ( РИСУНОК-6 NO.56 ) вращая при помощи ключа, толкая двигатель 
( РИСУНОК-6 NO.50 )  к переди обеспечьте расслабление ремня ( РИСУНОК-6 NO.58 ). 

 

8.3.6 Смените старый ремень с новым. При натяжения ремня обратите внимание на то, что каналы ремня 
соответствовали к каналам барабана ( РИСУНОК-6 NO.53 ). 

 

8.3.7 После вставления нового ремня урегулируйте натяжение ремня придерживая при помощи 5 мм ключа 
деталь натяжения ремня ( РИСУНОК-6 NO.56 ). После регулировки соотвествующего натяжения не 
освобождая деталь свободной рукой прикрепите гайку М16. 

 

8.3.8 Натяните скрепляющие болты двигателя. 
 

8.3.9 Установите детали группы защиты в обратном порядке, как описано выше. 
 

8.4  Настройка Угла Пилы и Угольника и его Контроль 
 

8.4.1 Отключите машину от электрической сети. 
 

8.4.2 Контролируйте смазку пилы визуально. Если есть возможность осуществите это при помощи компаратора. 
 

 MOBIL BP CASTROL PETROL OFİSİ SHELL ELF 

Пневматическая 
система 

MOBIL DTE 
LIGHT 

BP ENERGOL 
HLP 10 

--------- SPINDURA 
TELLUS C 

10 
 

 

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 !... 
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8.5  Регулировка Давления Воздуха ( В Пневматических Системах ) 
 
8.5.1 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.  
 

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

 

8.5.3 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. 
 

8.5.4  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. 
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материал Алюминий LwA  98 dB (  Измеренное значение ) 

длина 1220 mm LpA 96 dB (  Среднее значение звукового давления )   

ширина 70 mm K 2   dB (  Неопределенность в измерениях ) 

высота 60 mm   

 

Значения для шума являются уровнями выбросов и не указывают, что они находятся на безопасном рабочем 

уровне. Хотя существует корреляция между уровнями выбросов и воздействия, она не используется надежно для 

определения необходимости дальнейших мер. Факторы, влияющие на фактический уровень воздействия, 

влияющего на рабочую силу, включая время проживания, это характеристики рабочего места, иными словами, 

количество других близлежащих источников шума и процессов. Допустимый уровень воздействия также меняется 

в зависимости от страны к стране. Эта информация, однако, позволяет пользователю машины лучше оценивать 

допускаемые риски. 

Характеристики машины Информация о распиловке 

Скорость вращения 
пилы 

3000  г / мин Диаметр пилы 400 mm 

Мощность двигателя 2.2 kW Толщина пилы 3.5 mm 

Номинальное 
напряжение 

400 V Толщина вала пилы 3.2 mm 

  Скорость подачи пилы 
71 m / sn. (  Алюминиевый Материал 
) 
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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. 

 Во время этого периода ; 

• Любой ремонт или замена, произведённые в нашей мастерской, полностью бесплатны 

( только транспортные расходы относятся на счёт клиента ) 

• Что касается ремонта или замены, произведённых нашим техническим сотрудником на месте у клиента, мы 

выставим счёт только за переезд и размещение нашего сотрудника 
 

Гарантия не покрывает неполадки, вызванные; 

• несоблюдением правил, указанных в руководстве пользователя 

• подачей неверного входного напряжения 

• использованием не по назнеачению либо по назначению, для которого машина не предусмотрена 

• использованием неоригинальных инструментов 

• неисправности электрических компонентов 

• Проблемы, которые могут возникнуть в результате неправильного ввода данных оператора 

• несоблюдением клиентом инструкций по чистке и проведению технического обслуживания 

• несоблюдением клиентом инструкций по чистке и проведению технического обслуживания 

• транспортировкой или перемещением (даже в пределах мастерской) 

• природными событиями (молнии, пожары, наводнения) 

• Проблемы, возникающие из-за несоблюдения инструкции в части установки руководства пользователя 

• Сбой фазы или перенапряжение, сбои из-за неисправности электрической установки. 

• Проблемы, вызванные отсутствием заземления в электроустановке 



 

 

 

 

 

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

