KULLANIM KILAVUZU

B-200 / BT200 MODEL
ACIK MERKEZ HIDROLIK AYNA

A TEHLIKE

e Bu kullanim kilavuzu, bu Griunt kullanan Gretim muhendisleri ve bakim

personelleri icindir. Bu urunu kullanan yeni bir kullanici iseniz, tecrubeli
birinden ya da firmamizdan bilgi kullanim talimatlari isteyiniz.

e Bu kullanim kilavuzunu ve trin beraberi gelen guvenlik etiketlerini dikkatli
bir sekilde okumadan, Grinun montajini yapmayin, kullanmayin ya da
bakimini yapmayin. ilgili talimatlari ya da gtivenlik 6nlemlerini yerine
getirmediginiz durumda, mal kaybi, ciddi yaralanmalar, hatta 6limle
sonugclanabilecek kazalara yol acabilirsiniz.

e Bu kullanim kilavuzunu gelecek kullanimlar icin saklayiniz.

e Bu kullanim kilavuzuna iliskin guvenlik ile ilgili herhangi bir sorunuz olmasi

durumunda, firmamiz ile iletisime gecebilirsiniz.
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Onsoéz
Bu kullanim kilavuzu, torna tezgahinda, B-200/BT200 tipi hidrolik aynalarin givenli ve
dogdru bir sekilde kullaniimasi igin detayh bilgi saglar.

Bu Urind kullanmadan énce bu kullanim kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyunuz ve her
zaman “Onemli Giivenlik Onlemleri” ve “Kullanim icin Onlemler’ basliklari altindaki
talimatlari ve ikazlar takip ediniz. Bunlarin uygulanmamasi ciddi kazalar ile sonuglanabilir.

Gilivenlik Mesaijlari icin Kullanilan Terimler ve Isaretler

Bu kullanim kilavuzunda, kullanim i¢in &ézellikle dnemli oldugu dustinilen énlemler, riskin
zararina dayanarak ve meydana gelebilecek hasarin ciddiyeti dikkate alinarak, asagida
gosterildigi gibi siniflandinimistir. Latfen bu terimlerin ve isaretlerin anlamlarini tam olarak
anlayiniz ve guvenli bir calisma igin talimatlari takip ediniz.

AGijvenIik Uyari Sembolii

Ucggen uyar isareti, yaralanma veya 6lim ile sonuglanabilecek olasi tehlikelere karsi
uyarici bir sembolddr.

Kacginilmadigi takdirde, &6lim veya ciddi yaralanmayla

A TEHLiKE sonuglanacak tehlikeli bir durum oldugunu belirtir.

Kaginiimadigi takdirde, 6lim ya da ciddi yaralanmalara
neden olabilecek olasi tehlikeli bir durum oldugunu gosterir.

. Kacinilmadigi takdirde, kuiglk veya orta ¢apli yaralanmalara
A DIKKAT neden olabilecek olasi tehlikeli bir durum oldugunu gésterir.

o g . Kaginilmadigi takdirde, Urline zarar verebilir veya kullanim ;
ONEMLI + omrindn kisalmasina sebep olabilir. I




Sorumluluklar ve Kilavuzun Kullanimi

Firmamiz, bu kullanim kilavuzundaki talimatlar takip edilmedigi takdirde, yaralanma, 6lUm,
zarar ve kayiplar ile sonuglanabilecek sorumlulugu almamaktadir.

Sayilamayacak kadar ¢ok yapilmamasi gereken sey vardir ve bunlarin tdmdni bu kullanim
kilavuzuna dahil etmek mimkin degildir.

Bu yizden, bu kilavuzda 6zellikle musaade edilmedikge her hangi bir islem yapmayiniz.
islem, kontrol, denetleme ve bakim-onarim konularinda givenlik ile ilgili bu kilavuzda
belirtiimeyen bir soru oldudu takdirde, litfen 6ncesinde bizimle veya yetkili temsilcimiz ile
iletisime geciniz.

Garanti ve Sinirli Sorumluluk

Bu Urlinlin garanti siresi teslimden sonra 1 yildir.

Asinan ve sarf pargalar da dahil olmak Uzere tim pargalar igcin Kitagawa tarafindan
saglanan Urdnler kullaniniz. Kitagawa tarafindan Uretiimeyen Grtnlerin  kullaniimasi
durumunda yaralanma, 6lim, zarar gérme veya kayba neden olan durumlarda sorumluluk
kabul edilmez. Ek olarak, Kitagawa tarafindan saglanmayan pargalar kullanildigi takdirde
garanti tamamiyla gegersiz olacaktir.

Kitagawa tarafindan saglanan ayna ve silindir birlikte kullaniimalidir. Eder Kitagawa
tarafindan yapilmayan bir par¢a kullanmak zorunda kalirsaniz, yetkili temsilcimiz ile kontrol
ederek bu Urindn kullaniminin guvenli olup olmadigini kontrol ediniz. Bdyle bir durumda
farkli bir firma tarafindan Uretilen ayna veya silindirin kullaniimasindan dogan yaralanma,
6lum, zarar veya kayiplarda, Kitagawa veya yetkili temsilci tarafindan onaylanmadikga,
sorumluluk kabul edilmeyecektir.
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1-1. Model kodlamasi

Model kodlamasi asagida belirtiimistir:

B-2 06 AD

Design No

Ara flans
Az=95 AS
A:-6 AB
Az's AB
A:-11 Al
A-15 (Former JIS) s
A= 15 (New JIS) KD

Ayna nominal ¢api
(inch)

B-200 series(3 Ayak)
BT200 series(2 Ayak)

Sek.1




1-2. Yapisal ¢izim

Baski somunu Govde  Taban ayag Tsomun Ust ayaklar

Ara flans

B-200 type

Gekme somunu /' ,Baskikamasi Baglanti civatasi

04 B O
o({O))o
o ©

BT200 type

Sek.2



1-3. Uriiniin kapsami

Bu kullanim kilavuzu ayna pargalari igindir.

E Silindir Ayna
P‘
Tl ) |
©
=
F Drenaj hortumu F.snokharmm
—
Basing ayar vidas Manuel ytn valfi
Hidrolik pompa Manometre
Filtre ; L !! |
Solenold
= &
) valf

Tank

is pargasinin firlamasini 6nlemek igin emniyetli tasarim, hidrolik sistemde
bakim ve hatali calismayl 6nleme ile ayna sikma kuvvetinin korunmasi g¢ok
o6nemlidir. Bu kilavuzda Sayfa 10 ve sonrasinda bulunan “Onemli Giivenlik
Onlemleri” kismini tiimii ile okuyunuz.

Silindir ile ilgili, silindir i¢in olan kullanim kilavuzundaki talimatlar takip

ediniz.




1-4. Parga listesi
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Sek.4
Tablo 1
No. Parga ismi Miktar | No. Parca ismi Miktar
1 |Gévde 1 13 |Ayak montaj civatasi 4 veya 6
2 |Baski pistonu 1 14 |Ayna montaj civatasi 3-4 veya 6
3 [Taban ayak 2 veya 3| 15 |Sabitleme vidasi 1
4 |Yumusak ayak 2 veya 3|| 16 (Celik bilye 1
5 |T somunu 2 veya 3|| 17 |Gresleme ucu 2 veya 3
6 |Baski kapag! 1 18 |Allen anahtar ( aksesuar) 1
7 |Cekme somunu 1 19 |Allen anahtar ( aksesuar) 1
8 |Kapak 1 20 |Allen anahtar ( aksesuar) 1
9 |Yay 1 21 |Allen anahtar ( aksesuar) 1
10 |Montaj anahtari 1
11 |Mercimek bagli civata 3 veya 4| 22 |Ara Flang 1
12 |Imbus civata 6 23 |Alti kdse bash vida 3-4 veya 6

22, 23 numaral parcalar sadece ara flans varsa saglanir.




2. A Onemli Guvenlik Onlemleri

Onemli guivenlik 6nlemleri agadidaki sekilde dzetlenmistir. Litfen driini kullanmadan énce
bu bdlumu dikkatlice okuyunuz.

| P Asagidaki giivenlik 6nlemlerinin alinmamasi ciddi
A TEHLIKE oo

yaralanmalara ve 6liime yol agacaktir.
Tum kullanicilar igindir

Ayna birden dénmeye baslayabilir .
. . . Ana enerji baglantisi 1 |EE
ve kiyafetin veya vicudun bir 1] | e—
" KAPALI A
kismini kapabilir. , &
Torna

. -
);\ Is milini gevirmeden dnce kaply! kapatiniz.

Tim kullanicilar igindir.

Eger kaplyr kapatmazsaniz, ddénen

aynaya dokunabilirsiniz veya parca i
yerinden firlayabilir ki bu da ¢ok Kapali L”
tehlikelidir. (Genel olarak glivenlik Kkilidi =
6zelligi aynanin dénmesine sadece kapi

Torna

manel ya da test modunda ise izin verir.)

Is milinin doniisii sirasinda hidrolik pompa giig initesini kapatmayiniz ve

;\ yon degistirme valfine miidahale etmeyiniz.
Tiim kullanicilar igindir

Hidrolik  basincin  kesilmesi, Manuel yon degistirme valfi is parcasi
o . Ayaklar kapali § parg

sikma giiciinde diisiise ve bu da ; HAYIR

is parcasinin serbest kalmasina :

ve firlamasina neden olabilir. Ayaklar agik

Manuel yoén degistirme valfini A =
veya solenoid valfini galistirmak, 2N

Solenoid valf
hidrolik basincin  digmesine
sebep olur.
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A Onemli Guvenlik Onlemleri

: Asagidaki tivenlik o6nlemlerinin alinmamasi ciddi
A TEHLIKE Aseoed o

yaralanmalara ve 6liime yol agacaktir.

Ayna doniis hizinin, miisaade edilen azami hiz sinirini agmasina izin

vermeyin. (Sayfa 23-34’e bakiniz)

Egder aynanin dénis hizi, dénis Furlar
hiz sinirini asarsa, ayna ve is
pargasi yerinden firlayacagi igin bu ' | | \D _ é)
durum ok tehlikelidir. : THE 2 ool
” Aynaya uygulanan kuvvet (cekme tiipii lizerinde piston itme ve ¢ekme

).

kuvveti) miisaade edilen azami uygulama kuvvetini agmamalidir.

(Sayfa 23-34’ e bakiniz)

Uygulama kuvveti aynanin teknik
degerleri ile 6rtismelidir.

Silindir

Cekme tiipii

Silindirin hidrolik basincini ayarlayin ki
aynanin  sikma gucunl belirleyen

uygulama kuvveti, belirtilen degerleri Parca firlar

asmasin.
Asiri  uygulama  kuvveti, aynanin Uygubanabilscak iniax 'Is Parcast
kirlmasina neden olabilir ki bu da kuvvet yada az

tehlikelidir ¢unkl calisan ayna zarar Ayna

gorebilir veya firlayabilir.

L i Eger aynay! i¢ captan parca sikmak igin kullanirsaniz, giris kuvveti
);\ (hidrolik basing) miisaade edilen en yiiksek basing degerinin 2 si ya da
daha azina ayarlanmalidir.

(Sayfa 34’ e bakiniz)
Tim kullanicilar igindir -
Ayna klrllabilir ve ayna Kuvvet (hidrolik basinci) 1/2 yada daha az
veya is pargasl yerinden -
firlayabilir. u
—
l‘.:lllfl-l; / _I'
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7 A Onemli Giivenlik Onlemleri

: 7A§a“|daki tivenlik o6nlemlerinin alinmamasi ciddi
A TEHLIKE 299 o

yaralanmalara ve 6liime yol agacaktir.

Ayak yiiksekligi, stkma kuvveti tablosunda belirtilen aralikta olmalidir.
(Sayfa 29-32’ ye bakiniz). Standart yumusak ayaktan daha uzun bir ayak
kullanmak zorundaysaniz, uygulama kuvvetini (piston itme ve ¢ekme
tiipiinii cekme kuvveti) sikma kuvvet tablosundaki degerden daha diisiik

kullaniniz. Tiim kullanicilar icindir

Standart yumusak ayak yiiksekligi Ozel yumusak ayak yiiksekligi

Ayak vyuksekligi ya da ayagin
kitle momenti, sikma Kkuvvet
tablosunda Dbelirtilen degerin
disinda bir ayak kullanmayin.
Aksi takdirde, ayna hasar
gorecektir. Ayna ve is pargasi Is pargast
hasar gorup, firlayacaktir.

hidrolik basinc diisiiriin

BASINCI
DUSURUN

w2  Daha uzun ayaklar kullanirken
|

o —

'

L Uzun is parcalar ile ¢ahsirken, punta ya da ara yatak kullaniniz.

g4

Tiim kullanicilar igindir

. Is parcasinin uzun bir sekilde aynanin diginda kalmas, is par¢asimin firlamasina yol agabilir.
. Punta
a5 - \
i n ] N\
e s =
IS == f |
N Joon
s
| Ara yataklama [ Punta ucu .

’. Tezgah iireticisi veya kullanici ile gerekli olan sikma kuvvetini belirleyiniz
);\ ve islem dncesi gereken sikma kuvvetinin saglanip saglanmadigini
kontrol ediniz. (Sayfa 28-34 ve silindir kullanim kilavuzuna bakiniz)

Tim kullanicilar igindir

Gerekli sikma kuvvetini saglayabilmek igin

Firlar
silindire giden hidrolik basinci ayarlayiniz.
Eger sikma kuvveti yetersizse, is parcasi | % é)
yerinden firlayacagi icin bu tehlikelidir. e’ . 1s Parcas

12



A Onemli Giivenlik Onlemleri

A Asagidaki giivenlik ©Onlemlerinin alinmamasi ciddi
A TEHLIKE

yaralanmalara ve 6lime yol agacaktir.

Uyumsuz ayna ve silindirin birlikte kullanilmasi durumunda, silindir
yiiksek basingta kirilip, aynanin ve parganin firlamasina neden olabilir.

Tiim kullanicilar igindir

Aynanin ve silindirin, ylksek basingta guvenli bir sekilde kullanihp kullanilamayacagini
firmamiz veya yetkili temsilcimiz ile kontrol ediniz. Ozellikle bizim firmamizin silindiri ile
baska bir firmanin ylUksek basingta ¢alisan aynasinin beraber kullaniimasi durumunda,
teyit gereklidir.

Operasyon sirasinda asagidaki anormal durumlardan birinin olugsmasi durumunda,
hemen tezgahi durdurunuz ve firmamiza veya yetkili temsilcimize basvurunuz.

Parca kayarsa
Hassasiyet kaybi

Pargcada catlama baslarsa
Tezgahta titresim artarsa

Silindir Ayna

Firlama tehlikesi

Is Parcas
Hidrolik basin¢ artirlmasina ragmen
sikma kuvveti artmiyorsa

Dengesiz is pargalarinin islenmesinde, donis hizini azaltiniz.

Tim kullanicilar igindir

Dengelenmeyen parca tehlikeli merkezcil kuvveti yaratabilir ve parga firlayabilir.

3

.  Dengesiz parga

' Firlama tehlikesi

13



A Onemli Guvenlik Onlemleri

g Asagidaki giivenlik 6nlemlerinin alinmamasi ciddi
A TEHLIKE

yaralanmalara ve 6lime yol agacaktir.

Civatalan sikarken tork anahtar kullaniniz. Eger sikma torku yetersiz veya
fazla ise civatalar kirilacaktir ki bu da aynanin kirilmasi veya is pargasinin
firlamasina yol acacagi icin tehlikelidir. Ayna ile birlikte gelen civatalari

kullaniniz ve bunun digindakileri kullanmayiniz.
Tiim kullanicilar igindir

Civata boyutuna gore tork degerleri

Eger sikma torku yetersiz veya fazla
ise civatalar kirilacaktir ki bu da

aynanin kirilmasi veya is pargasinin Civata Sikma Torku
filamasina yol agacagl icin M5 7.8 N-m
tehlikelidir. M6 12.7 N-m
Civatalart sikarken is milini veya M8 38.2 N=m
aynayl  sabitleyiniz. Is  milini M10 72.6 N-m
sabitlemeden kullanirsaniz, eliniz M12 106.9 N-m
kayip, incinebilir. M14 170.6 N-m
Tork, allen anahtari ile kontrol M16 250.0 N-m
edilemez. Torku kontrol etmek igin M20 402.1 N-m

tork anahtarina ihtiyaciniz vardir.

Sikma kuvveti, civatayl sikarkenki kuvvet momentidir. Sitkma kuvveti = FxL.

Sikma torku




)nemli Giivenlik Onlemleri

Asagidaki giivenlik ©onlemlerinin alinmamasi ciddi

A TEHLIKE

Cekme tipinin yeterli dayanimda olmasi gerekir (Sayfa 50-52’ ye
bakiniz).

Cekme tiipii icin yeterli dis derinligini saglayiniz.

Cekme tiipiini saglam sekilde sikiniz

yaralanmalara ve 6liime yol agacaktir.

Takim Tezaahi Ureticileri icin

Eger cekme tipu kirilirsa, sikma kuvveti aniden

kaybolacaktir ve bu durumda parga firlayacagi igin
tehlikelidir.
Eger cekme tlipinin dis derinligi yetersizse, dis yerinden

Silindir adaptori

Silindir Cokme tpli Ayna

kirilacaktir ve sikma kuvveti aniden kaybolacaktir ki bu da b -"| i
parcanin filamasina yol agacagi icin tehlikelidir. . ]l - I |
Eger, cekme tipl gevsek sekilde monte edilmisse, '

titresim olusabilir bu da tlpun dis yerinden kirllmasina yol it Ara flang

acabilir. Eger tlp dis yerinden kirilirsa, sikma kuvveti
aniden yok olacaktir ki bu da tehlikelidir.
Eger cekme tliplUnde balans varsa, titresim olusur, tip dis

yerinden kirilir ve sikma kuvveti aniden kaybolur bu da
parcanin firlamasina yol acar ve tehlike yaratir.

Kilit valfi ile calisan silindir kullanarak (giivenlik valfi veya kontrol valfi)
hidrolik pompanin yanhs calismasi veya bozulmasindan dolay! ani
hidrolik basing diismesinde basincin korunmasini saglayin. Ek olarak
enerji olmayinca sikma pozisyonunu koruyan valf kullanin.

Takim Tezagahi Ureticileri icin

15



Eger hidrolik pompanin yanlis
calismasi veya bozulmasi vb.
sebeplerden dolayl hidrolik

Yildinm
basin¢g aniden duserse, is ~Enerji kesitmesi | gyng — [ .N..
pargasi firlayacadl icin bu S j;{ . m:m
tehlikelidir. ‘*' ]
Kilit valfi, hidrolik pompanin &
yanlis caligsmasi veya / : it .1
bozulmasi vb. sebeplerden o korunmalidir

dolayr ani hidrolik basing
dismesinde silindirin icinde

gecici olarak hidrolik basinci
tutar.

Asagidaki giivenlik 6nlemlerinin alinmamasi ciddi incinme
ve 6lum ile sonuclanabilir.

Ureticinin miisaade etmeyecedi sekilde ayna iizerinde degisiklik

yapmayiniz.
Tum kullanicilar igindir

Bu durum sadece aynanin kiriimasina degil ayni
zamanda parcanin da firlamasina yol agar ki bu
da tehlikelidir.

Aynanin yiizeyine fikstlr veya dayama sadece ,If | 9 ﬁ——r\ YAPMAYIN
musaade edilen bolgelerde yapilabilir. (Sayfa 41)

Diizenli olarak uygun gres yagi kullaniniz (Sayfa 43’ e bakiniz). Yaglama

) yapmadan once giicii kapatiniz.

Yetersiz yaglama sikma kuvvetini azaltir, disik

hidrolik basingtan dolayr yapilan operasyonun

. . Gres tabancas:
basarisiz olmasina, sikma hassasiyetinin azalmasina,
anormal asinmaya ve kacgirmaya sebep olur. Gresleme ucu

Bu tehlikelidir ¢linkii sikma kuvvetindeki diststen

dolayi is pargasi firlayabilir.

Alkol aldiktan veya ila¢ kullandiktan Tezgahi elinizde eldiven varken, kravat
sonra tezgahi caligtirmayiniz takarken ve diger genis giysi ve

Tim kullanicilar igindir aksesuar varken kullanmayiniz.

16



Tehlikelidir glinkl

sikisabilir,
ve yanlig karara yol 4 kapabilir.

- ~ Medication
acabilir Alcohol Tiim kullanicilar igindir

Bir aynayi baska bir ayna ile tutmayiniz.

Tehlikelidir ginkd bu

operasyonda hataya

-
)’
- Cunkd her bir aynanin o6zelligi farklidir ve ana

ayna ile tutulan aynanin &zelliklerinden dolayi
devrin arttinlmasi gerekebilir. Bu durumda, ana

ayna Ozellikleri agilacagindan, ayna kirilabilir ve is

pargasi veya ayna firlayabilir.

3. Teknik Ozellikler

3-1. Teknik Ozellikler
B-200 tipi

17



Tablo 2-1

Type B-204 B-205 B-206 B-208
Piston hareketi
mm 10 10 12 16
Ayak hareketi ( Cap olarak)
mm 54 54 5,5 74
Maksimum uygulama kuwveti kN 14 17,5 22 34.8
(kgf) (1428) (1784) (2243) (3549)
Maksimum statik (duragan) kN 28,5 36 57 86
sikma kuvveti (kgf) (2906) (3671) (5812) (8769)
Maksimum misaade edilebilir
dénis hizi min”’ 8000 7000 6000 5000
Merkez delik ¢cap!
mm 26 33 45 52
Standart yumusak ayak
yuksekligi
(Z eksen yoninde) mm 24 26 29 39
Sikma aralgi
(Dis captan skma) mm $7~110 | ¢ 12~135|  16~169| ¢ 13~210
Kitle
(standar’( yumusak ayak dah”) kg 4 6.7 11.9 223
Eylemsizlik momenti 5
kg-m 0,007 0,018 0,058 0,170
Uygun silindir modeli
FO0933H | F0933H S1246 S1552
Maksimum hidrolik basing MPa 2,80 3,43 2,80 2,65
(uygun silindir modeli ile) (kgf/sz) (28,6) (35,0) (28,6) (27,0)
Denge kalitesi
(standart yumusak ayak dahil degil) G134 G8.2 G5.0 G5.7

Kaynakga: 1kN = 101.97kgf

1MPa = 10.197kgf/cm?
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Tablo 2-2

Type B-210 B-212 B-215
Piston hareketi
mm 19 23 23
Ayak hareketi( ¢cap olarak)
mm 8,8 10,6 10,6
Maksimum uygulama kuvveti kN 43 55 98
(kgf) (4385) (5608) (9993)
Maksimum statik (duragan) sikma kN 111 144 249
gucl (kgf) (11319) | (14686) | (25391)
Mulsaade edilebilir maksimum
donig hizi min”' 4200 3300 2800
Merkez delik ¢capi
mm 75 91 100
Standart yumusak ayak yuksekligi
(Z eksen yoninde) mm 43 51 61
Sikma araligi
(dig ¢ap sikmas) mm $31~254 | ¢34~304 | $50~381
Kitle
(Yumusak ayak dabhil) kg 345 55,3 116
Eylemsizlik momenti 5
kg-m 0,315 0,738 2,20
Uygun silindir modeli
S1875 S2091 F2511H
Maksimum hidrolik basing MPa 2,7 2,7 3,3
(uygun silindir modeli ile) (kgf/sz) (27,5) (27.,5) (33,7)
Denge kalitesi
(yumusak ayak dahil degil) G74 G54 G4.2

Kaynakga: 1kN = 101.97kgf
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BT200 tipi

Tablo 3-1
Type BT204 BT205 BT206 BT208
Piston hareketi
mm 10 10 12 16
Ayak hareketi ( capta)
mm 54 54 55 74
Maksimum uygulama kuvveti kN 9.3 7 14.5 23,2
(kgf) (948) (1193) (1479) (2366)
Maksimum statik (duragan) sikkma kN 19 24 38 57,3
kuvveti (kgf) (1937) (2447) (3875) (5843)
MiUsaade edilebilir maksimum
donis hizi min’’ 8000 7000 6000 5000
Merkez delik ¢api
mm 26 33 45 52
Standart yumusak ayak yuksekligi
(Z eksen yoniinde) mm 24 26 29 39
Sikma araligi
(dis cap skmasi) mm ¢7~110 | $12~135 | $14~169 | ¢ 14~210
Kutle
(standar‘t yUmU§ak ayak dahll) kg 38 65 115 213
Eylemsizlik momenti )
kg-m 0,006 0,017 0,056 0,165
Uygun silindir modeli
FO933H F0933H S1246 S1552
Maksimum hidrolik basing MPa 1,94 2,38 1,85 1,80
(uygun silindir modeli ile) (kgf/cmz) (19,8) (24,3) (18,9) (18,4)
Denge kalitesi
(standart yumusak ayak dahil degil) G13.5 G8.2 G5.0 G5.7

Kaynakca: 1kN = 101.97kgf

1MPa = 10.197kgf/cm?
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Tablo 3-2

Type BT210 BT212
Piston hareketi
mm 19 23
Ayak hareketi (cap olarak)
mm 8,8 10,6
Maksimum uygulama kuwvveti kN 28,5 36,7
(kgf) (2906) (3742)
Maksimum statik (duragan) sikma kN 74 96
gucu (kgf) (7546) (9789)
Musaade edilebilir maksimum
ddns hizi min’’ 4200 3300
Merkez delik capi
mm 75 91
Standart yumusak ayak yuksekligi
(Z eksen yoninde) mm 43 51
Sikma aralgi
(dis gap skmasi) mm | $31~254| ¢ 34~304
Kitle
(standart yumusak ayak dahil) kg 335 52
Eylemsizlik momenti 5
kg-m 0,308 0,700
Uygun silindir modeli
S1875 S2091
Maksimum hidrolik basing MPa 1,80 1,81
(uygun silindir modeli ile) (kgf/cmz) (18,4) (18,5)
Denge kalitesi
(standart yumusak ayak dahil degil) G7.3 G5.5

Kaynakga: 1kN = 101.97kgf
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B-200A tipi

Tablo 4-1
Type B-206A5 B-208A6 B-210A6 B-210A8
Piston hareketi
mm 12 16 19 19
Ayak hareketi ( gap olarak)
mm 55 714 8,8 8.8
Maksimum uygulama kuvveti kN 22 348 43 43
(kef) (2243) (3549) (4385) (4385)
Maksimum statik skma giicli kN 57 86 i i
(kgf) (5812) (8769) (11319) (11319)
Miisaade edilebilir maksimum dénus
hizi min”' 6000 5000 4200 4200
Merkez delik ¢api
mm 45 52 75 75
Standart yumusak ayak yuksekligi
(Z axis) mm 29 39 43 43
Sikma aralig
(dis gap skmasi) mm $16~169 | ¢13~210 | $31~254 | ¢31~254
Kitle
(standart yumusak ayak dahil) ke 13.7 236 415 40,0
Eylemsizlik momenti
kg*m? 0,063 0,178 0,325 0,323
Uygun silindir modeli
S1246 S1552 S1875 S1875
Maksimum hidrolik basing MPa 2,80 2,65 2,70 2,7
(uygun silindir modeli ile) (ke om?) (28.6) (27.0) (27.5) (275)
Denge kalitesi
(standart yumusak ayak dahil degil) G4.3 G5.3 G6.0 G6.2

Kaynakga: 1kN = 101.97kgf

1MPa = 10.197kgf/cm?
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Tablo 4-2

Type B-212A6 B-212A8
Piston hareketi
mm 23 23
Avyak harketi ( cap olarak)
mm 10,6 10,6
Maksimum uygulama kuvveti kN 55 55
(kgf) (5608) (5608)
Maksimum statik(duragan) sikma kN 144 144
gucu (kgf) (14684) (14686)
Misaade edilebilir maksimum
donds hei min”’ 3300 3300
Merkez delik ¢capi
mm 91 91
Standart yumusak ayak yuksekligi
(Z eksen yb6ninde) mm 51 51
Sikma arahgi
(dis cap sikkmasi) mm ¢ 34~304| ¢ 34~304
Kitle
(standart yumusak ayak dahil) kg 67.0 640
Eylemsizlik momenti 5
kg-m 0,780 0,765
Uygun silindir modeli
S2091 S2091
Maksimum hidrolik basing MPa 2,7 2,7
(uygun silindir modeli ile) (kgf/cmz) (27,5) (27,5)
Denge kalitesi
(Standart yumusak ayak dahil degil) G4.3 G4.6

Kaynakga: 1kN = 101.97kgf
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3-2 Sikma kuvveti ile doniis hizi arasindaki iligki

1. Maksimum statik (duragan) sikma kuvveti
Statik sikma kuvveti, aynanin dénmedigdi durumdaki sikma kuvvetidir.
Hidrolik ayna, silindirden gelen uygulama kuvvetini sikma kuvvetine ddénlstiren bir
mekanizmaya sahiptir. Bu yizden izin verilen maksimum uygulama kuvveti maksimum
statik stkma kuvveti olur.
Ancak sikma kuvveti, yaglama durumuna, yag kullanimina, yumusak ayagin yiksekligine
vb. nedenlere bagl olarak farklilik gdsterir. Maksimum statik sikma kuvveti, asagida
belirtilen sartlar saglandiginda olusan degerdir:

Ayak olarak, Kitagawa standart yumusak ayak kullanilir.

Yumusak ayagin eklenen vidalari belirtilen torkta sikilacaktir. (Sayfa 14’e bakiniz)
Degerler, Kitagawa sikma kuvveti élger ile elde edilmistir. Stkma kuvveti dlgerin kavrama
pozisyonu, yumusak ayagin Ust yuzeyinin yarisi (1/2) yuksekliktedir. (Aynanin
ylzeyinden ayagin en st ylizeyine kadar olan yikseklik).

Ayna yag@lama icin Kitagawa “CHUCK GREASE PRO” kullanilir. (Sayfa 43’e bakiniz).
Hidrolik gii¢ olarak 20 It/dk. ve ya daha fazla hacimli degisken pompa kullanilir. Basing,
pompanin kendi Uzerinden veya ayri bir basing ayar valfi ile belirlenir.

A=B A . B Standart yumusak ayak

Misaade edilen
maksimum kuvvet 1

*: o —
I Kitagawa sikma kuvveti dlger

Tork degerine gore sikin

Gres noktasi

$ek.5
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2. Miisaade edilen maksimum déniis hizi
Dis ¢aptan parga sikilarak ayna déndirildiginde, ayna Gzerindeki ayaklara etkiyen ters
yonli merkezcil kuvvet nedeni ile sikma kuvveti azalir. Bu yizden, dinamik sikma kuvveti
(dénls sirasindaki kavrama guicti) maksimum statik sikma kuvvetinin yaklasik 1/3 kadari
oldugunda, dénus hizi, bu sekilde misaade edilebilir maksimum dénus hizi olur. Merkezcil

kuvvetin degeri, ayna lzerindeki ayaklarin yogunluguna, kitle merkezinin pozisyonuna ve
donds hizina goére farklidir. Miisaade edilebilir maksimum dénis hizi asagidaki sartlarda
g6sterilen degerdir:

Kitagawa standart yumusak ayak kullanilir

Sikma kuvveti dlgerini, miisaade edilen ayak hareketinin merkezindeki sikma
pozisyonunda ayaklar arasinda sikin. Bu pozisyonda ayaklar ayna dis ¢apini
asmayacak sekilde ayna gdvdesi iginde hizali olmalidir.
Sayisal 6lgim degerleri Kitagawa sikma kuvveti dlgerinden alinir. Sikma kuvveti élcerin,
ayaklar arasinda sikilma pozisyonu yumusak ayagin Ust ylzeyinin %2 yiksekligi
olmalidir. ( ayna ylzeyinden ayagin Ust ylizeyine kadar olan yukseklik)

A\ TEHLIKE

Ayna veya parganin firlamasindan dogabilecek ciddi tehlikelerden korunmak
icin:

isleme igin gerekli olan sikma kuvveti tezqah (ireticisi veya kullanici
tarafindan belirlenir ve isleme baslamadan 6nce test edilmelidir. Aynanin
stkma kuvveti maksimum statik sikma kuvvetini agmamalidir.

isleme igin gerekli olan doniis hizi tezgah (ireticisi veya kullanici
tarafindan belirlenir. Bu noktadaki doniis hizi miisaade edilen maksimum

doniis hizint gegmemelidir.

ONEMLI e

Kesme sartlari igin Sayfa 19-22’ye bakiniz.
Sikma kuvveti, kullanilan hidrolik yag, kullanilan gres, ayak yukseklidi, pompanin
performansina ve kisma valfine, hidrolik hattindaki boru ve benzerine bagl olarak

degistigi icin dikkat edilmelidir.

25



3. Sikma giicii ile déniis hizi arasindaki iliski
Dénus hizi arttiginda, ayadin merkezcil kuvveti artar ve sikma guct azalir. Grafik 6 ve 7’de
gOsterilen egriler, standart yumusak ayak kullanildiginda, dénis hizi ile merkezcil kuvvet
arasindaki iliskiyi gésterir. Merkezcil kuvveti, ayagin boyutuna, sekline ve ayagin baglanti
pozisyonuna gore ciddi oranda farklilik gésterir. Bu ylizden dénis hizi yiksek oldugunda,
“Kitagawa Sikma Kuvveti Olger” kullanilarak dogru 6lgim yapilmalidir.
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A\ TEHLIKE

- Yiiksek balansh is pargasini islerken, doniis hizini azaltin. is pargasi
firlayacaktir. Bu da tehlikelidir.

- ig pargasi ve fikstiir kaynakh balans var ise titresim olusur. Titresim, isleme
hassasiyetinin ve aynanin g¢alisma émriinii kisaltir ve hatta hasarlanmasina
sebep olabilir. Karsi dengeleyici agirlik kullanarak ya da déniis hizini azaltarak
balansi alin.

- Yiiksek doniis hizinda agir isleme yapildiginda, aynada balans varmiggasina
titresim olusturur. Bu yiizden, kesme sartlarini, dinamik sikma kuvveti ve
tezgahin 6zelliklerine uygun bir sekilde ayarlayiniz.
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3-3. Ayagin sikma merkez yuksekligi, statik kavrama giicu ve
uygulama kuvveti arasindaki iligki / Ayak kiitle momenti ve

stkma glicu kaybi arasindaki iligki

Egder ayagin sikma merkez yuksekligi (Sekil 8'deki H boyutu), standart yumusak ayagin
sikma merkez ylUksekliginden daha yUksek ise taban ayaga, t somununa, baglanti
civatalarina asiri bir yik uygulanir. Bu pargalarin kirilmasini engellemek icin tezgahi,
misaade edilir maksimum uygulama kuvvetinden daha az bir uygulama kuvveti ile
calistirmak énemlidir.

Ek olarak, eger ayak daha buyuk ve agirsa, ayakta olugsan merkezcil kuvvet artacaktir.
Merkezcil kuvveti goz 6niinde bulundurarak, dinamik sikma giicini incelemek énemlidir ve
tezgahi da kesme gicune karsi dayanabilecek donus hizinda kullanmak gerekir.

] ‘ L e A B )
Is Parcasi
Ayna Ayna

o

G: Ayak kitlesinin merkezi
m: Ayagin kitlesi
r: Ayna merkezinden, ayak kitlesinin merkezine olan mesafe

H: Sikilan noktanin merkez yiksekligi

Sek.8
A TEHLIKE

e Ayagin yiiksekligini sikma giicii tablosuna gére ayarlayiniz.

o Eger ayak, standart yumusak ayaktan daha uzunsa, onu, sikma kuvveti
tablosunda belirtilen uygulama kuvvetinde kullanin (piston itme kuvveti,
cekme tiipii cekme kuvveti). Eger kuvvet azaltiimadan kullanilirsa, ayna
kinlacaktir ve bu da ayna ve is pargasi yerinden firlayacagi icin tehlikelidir.
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+  BT200 Tipi
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ONEMLI |

Asagida, Sekil 9 ve 10 kullanarak, sikma kuvvetinin, uygulama kuvveti ve dénls hizina
gore analiz edilmesi gbsterilmektedir:
Ornek olarak, B-206 standart yumusak ayak (kiitle momenti 39kg*mm), 6000 devir/
dk. (rpm) asamaz ve bu dénme hizindaki merkezcil kuvvetten kaynaklanan sikma
kuvvet kaybi 38kN’dur. (yaklasik 3875 kgf).
Sikma noktasi merkez yuksekliginin H=14mm veya daha az olmasi durumunda,
aynanin statik sikma kuvveti 57 kN'dur. Ayna 6000 devir/dk.’'ya ulastiginda kuvvet
kaybi 38 kN’'dur. Ayna 6000 devir/dk.'ya ulastiginda 57 kN olan statik sikma kuvveti
1/3 oranina, yani 19 kN degerine duser. 57 kN’luk statik sikma kuvvetini
saglayabilmek icin gerekli olan uygulama kuvveti ise 22 kN’dur.
Eger sikilan noktanin merkezinin yiksekligi olan H yiksekse, statik sikma kuvvetini
azaltmak gerekir.
Eger ayak kutle momenti fazla ise, dénus hizi azaltiimahdir.
Eger donus hizi yuksekse, merkezcil kuvvetten dolayl sikma kuvveti kaybi blydr. Bu
merkezcil kuvvet, dénme hizinin karesine oranlidir.

Gerekli sikma kuvveti ve donus esnasindaki gerekli uygulama kuvveti, Sekil 9 ve 10’da
belirtilmistir. Ancak birgok varsayimsal sartlar barindirir. Bu yizden bunu referans olarak
kullanmak gerekir ve sartlar basarisiz olmayan denemeden sonra belirlenmelidir.
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2 ayakli aynanin miisaade edilebilir maksimum uygulama kuvvetini, 3 ayakh
aynaya gore 2/3 oraninda azaltiniz (Tablo 3’e bakiniz). Aksi takdirde ayna
kirilacaktir, is parcasi yerinden firlayabilir ki bu da tehlikelidir.

ic captan sikma yapilmasi durumunda, uygulama kuvvetini, miisaade edilebilir
maksimum kuvvetin ' oraninda veya daha az tutunuz. i¢ captan sikma
yapilmasi durumunda, taban ayagin kirlangi¢c kuyrugu kanalina olan temasi,
dis gcap sikma ile karsilastiriidiginda daha kisadir, bu da ayna kirillacagindan ve
is parcasi firlayacagindan dolayi tehlikelidir.

3 ayakh bir aynada, sikma igin sadece 1 ayak kullaniimasi durumunda,
uygulama kuvvetini 2/3 oraninda ya da daha fazla azaltiniz. 3 ayakl bir aynada,
eger sitkma icin 2 ayak kullanilirsa, uygulama kuvvetini 1/3 oraninda ya da
daha fazla azaltiniz. 2 ayakli bir aynada, eger 1 ayak sikma igin kullanilirsa,
uygulama kuvvetini 1/2 oraninda ya da daha fazla azaltiniz. Eger uygulama
kuvveti azaltmadan kullanilirsa, normal olarak ayaklarin 3’line uygulanan
uygulama kuvveti ayaklarin 1 ya da 2 tanesine dagitilir. Béyle bir durumda
ayna kirillacaktir, is parcasi firlayacaktir ve bu da tehlikelidir.
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4. Yumusak Ayaklarin islenmesi

4-1. Yumusak ayagin yerine montaji

Yumusak ayaklarin yerine montaji, imbus civatalarin gevsetilmesi, yumusak ayaklarin
takilmasi ve ayak hatvelerinin ayarlanmasi ile olur.
is parcasinin sekli, boyutu, materyali ve yiizey sertligini ve kesme sartlarini vb. durumlari
dikkate alarak en uygun yumusak ayagdi kullaniniz.

T somununu kullanarak taban ayagina baglantiy1 saglayiniz ( Sek.11)

Eger T somunu taban ayagin disina tasarsa, taban ayak ve T somunu
kinlacaktir ki bu da is pargasinin firlamasina ve olasi hassasiyet sorunlarina
sebep olacaktir.

Yumusak ayak Sert ayak

T somun

T somun

E;> Govide

Govde

(Yanhs)

Sek. 11

Civatalari her zaman belirtilen torkta sikiniz. Eger tork yetersiz veya asiri ise
civata kirilacaktir ki bu da aynanin veya is parcgasinin firlamasina sebep olur.

Tablo 5

Civata

boyutu Sikma torku
M5 7.8 N-m
M6 12.7 N-m
M8 38.2 N-m
M10 72.6 N-m
M12 106.9 N+m
M14 170.6 N+m
M16 250.0 N+m
M20 4021 N-m
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Eger T somununu baglayan civatanin vidalanan boyu
kisa ise T somunu kirilacaktir ve bu da tehlikelidir ¢iinkii
ayak ve is parcasi firlayabilir. Eger baglanti civatasi ¢ok
uzunsa ve T somununun tabanindan g¢ikarsa, list ayak
oturmadigi icin ayak ve is parcasi firlayabilir ki bu da
tehlikelidir. Bu yilizden ayak baglanti
ortalama uzunlugu, T somununun tabanindan 0 ile -1
mm arasinda olmalidir. (Sek.12).

Ayna lzerindeki orijinal baglanti civatalarini ve T
somununu kullaniniz ve bunun disindakileri
kullanmayiniz. Mecburiyetten dolayi farkli civatalar
kullanilirsa, civatalar gii¢ sinifi 12,9 (M22 icin giic
sinifi 10,9 ve daha fazlasi) veya daha fazla olanini
kullanin ve uzunluga dikkat edin.

civatasinin

Ayak baglanti civatasi

Ayak

T somunu gevsekken aynayl dondiirmeniz ayaklarin firlamasina yol agar.

1 Numarali taban ayagin referans gizgisinin Sek.13 de belirtilen uygun hareket
miktari araliginda olup olmadigini kontrol ediniz. Calisma ya da yaglama
oncesi, kontrol igin ayagi giinde 1 kez tam strokta hareket ettirin. Eger, cekme
somununun gevsemesinden vb. sebepten dolayl uygun hareket araligi digina

clkarsa, is pargasi sikilamayabilir ve bu da is pargasinin firlamasina yol agar.

is pargasi sikilirken, taban ayagin pozisyonunu Sek.13’te belirtilen uygun
hareket araliginda tutunuz. Uygun hareket araligi ortasinda iken is pargasini

stkmak en giivenlisidir ve bu sayede en iyi hassasiyet saglanabilir.

Strok sonuna yakin noktada is parcasi sikildiginda is pargasi tam
anlamiyla sikilamayabilir ki is pargasi firlayacagindan 6tirii bu durum

tehlikelidir.

Strok sonuna yakin noktada sikma yapildiginda, ayna kirilabilir ve ayna

veya is pargasi firlayabilir.

Referans

e

En fazla hareket miktan

Uygun hareket arahifn

Taban ayak

§ek.13
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Merkezine

4-2. Dis ¢ap stkma igin yumusak ayagin islenmesi

1. Mastarin sekillendirme i¢in hazirlanmasi
isleme igin mastari hazirlayiniz. Mastarin dis gapinin ylizey
purizlulugtd yaklasik 25s (Ra6.3) olmali ve seklinin
bozulmayacagi yeterli bir kalinlik verilmelidir.
Farkl caplarda ayaklarin islenmesi icin farkli mastarlarin
hazirlanmasi tavsiye edilir.
Mastar merkezine kilavuz gekilebilir. Kilavuza yerlestirilen civata
ile mastar ayaklarin arasina takilabilir.

¢ d

2. Mastarin sikilmasi igin ayaklarin islenmesi
Ayagi tam strokta acgin.
Sonra ¢D c¢apini isleyin (ayadin mastari tutan ¢api). oD capini
belirleyin ki ayagin merkezine yakin yerdeki maksimum ayak
stroku mimkin olsun.

¢D = @d + (ayagdin maksimum stroku/2)

3. Mastarin sikilmasi
@D capindan mastari, ayaklarin islenmesi icin sikiniz. Bu sirada
mastarin diizglin sikilmasi igin aynanin alnina dayandigindan
emin olun. Mastarin dizgin sikildigindan emin olmak igin

aynay! bir ka¢ kez acip kapatin.

£

4. Ayaklarin iglenmesi
Mastar sikiliyken ayaklari @D c¢apinda ve H7 toleransinda
isleyin, Ayaklari islerken mastarin kalinhgini géz 6niunde
bulundurun. Ayaklarin islenen kisminin ylzey purtzliligu 6s
(Ra1.6) veya daha az olmasi gerekir.
Ayaklari isleme esnasindaki basin¢ ile parganin iglenecegi
durumdaki basing ayni olmalidir.
Eger mastar bozulursa, hidrolik basinci dusirin ya da mastari
degistirin veya daha saglam bir mastar yapin.

£

5. ilk parganin islenmesi
Mastari ¢ikarin ve is pargasini sikarak ayak strokunu kontrol
edin.
Deneme kesimini, isleme hassasiyetini ve herhangi bir parga
kacirma olup olmadigini kontrol ederek yapiniz.
Sikma yizeyindeki temas, captan (A) ve alindan (B) olmak
Uzere 2 noktadan olmalidir.

V-8
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4-3. i¢ gap sitkma igin yumusak ayagin islenmesi

1. Mastarin sekillendirme i¢in hazirlanmasi 7/
isleme icin mastari hazirlayiniz. Mastarin i¢ ¢apinin ylizey
plrazliluga yaklasik 25s (Ra6.3) olmali ve seklinin

o
bozulmayacagi yeterli bir kalinlik verilmelidir. ©
Farkli caplarda ayaklarin islenmesi icin farkli mastarlarin
hazirlanmasi tavsiye edilir. Z -

2. Mastarin sikilmasi igin ayaklarin igslenmesi . A
Ayagi tam strokta kapatin. i
Sonra @D gapini isleyin (ayagdin mastari tutan gapi). D c¢apini Ai o
belirleyin ki ayagin merkezine yakin yerdeki maksimum ayak N ©
stroku mamkan olsun. ] T
@D = @d + (ayagin maksimum stroku/2) Larrd ——

3. Mastarin sikiimasi v

K
@D c¢apindan mastari, ayaklarin iglenmesi icin sikiniz. Bu M ﬁ
sirada mastarin duizgiin sikilmasi igin ayaktaki kademenin — —
alnina dayandigindan emin olun. Mastarin  dizgin B %
sikildigindan emin olmak igin aynayi bir kag kez acip kapatin. — —
B %,QL

4. Ayaklarin islenmesi
Mastar sikiliyken ayaklari @D g¢apinda ve H7 toleransinda
isleyin, Ayaklari iglerken mastarin kalinhgini géz 6ntnde
bulundurun. Ayaklarin islenen kisminin ylzey purizIuligi 6s

(Ra1.6) veya daha az olmasi gerekir. —

k4

Ayaklari isleme esnasindaki basing ile parganin islenecedi

durumdaki basing ayni olmalidir. —

Eger mastar bozulursa, hidrolik basinci diisiriin ya da mastari U
degistirin veya daha saglam bir mastar yapin.

5. ilk parganin islenmesi
Mastari gikarin ve is pargasini sikarak ayak strokunu kontrol
edin. N

Deneme kesimini, isleme hassasiyetini ve herhangi bir parca N

kacirma olup olmadigini kontrol ederek yapiniz.

Sikma yiizeyindeki temas, ¢aptan (A) ve alindan (B) olmak

Uizere 2 noktadan olmalidir.
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4-4. Ayak isleme aparati kullanilarak yumusak ayaklarin iglenmesi

1. Ayak isleme aparatinin olusturulmasi

Ayak isleme aparati yapilacak pargayl hazirlayin ( ticari
olarak uygun bir Grlin var, Jaw Boring Ring KTL ve KBL)

Halka seklindeki mastara 3 esit sekilde pimleri (Ornek1)
ya da civata ve somunlari (Ornek 2) ile deliklere monte
edin. Halkayi yeterli kalinlikta ve seklinin bozulmayacagi

yeterli bir kalinlik verin.

Protrusion

Pin

Ex.2 Plate

Bolt and nut

2. Ayak isleme aparatinin sikilmasi

Ayagi tam strokta agin. Sonra yumusak ayagdin civata
deliklerine ayak isleme aparatini oturtun ve aynayi
kapatin. Bu sirada ayak isleme aparatinin dizgin
sikilmasi i¢in ayagin ylzeyine dayandigindan emin olun
ve ayak isleme aparatinin salgisini kontrol edin.

Ayak isleme aparati sikildiginda ayaklarin uygun
sikma araliginda oldugunu kontrol edin.

Ayaklari isleme esnasindaki basing ile parcanin islenecegi

durumdaki basing ayni olmalidir.

N
=B/
NN

N

N

3. Ayaklarin iglenmesi

Mastar sikiliyken ayaklar ¢D ¢apinda ve H7 toleransinda
isleyin, Ayaklari iglerken mastarin kalinhigini géz éniinde
bulundurun. Ayaklarin islenen kisminin ylzey parazIGlaga

6s (Ra1.6) ve ya daha az olmasi gerekir.

£

D’

A

4. ilk parganin islenmesi

Ayak isleme aparatini ¢ikarin ve is pargasini sikarak ayak
strokunu kontrol edin.

Deneme kesimini, isleme hassasiyetini ve herhangi bir
parga kagirma olup olmadigini kontrol ederek yapiniz.
Sikma yuzeyindeki temas, captan (A) ve alindan (B)
olmak Uzere 2 noktadan olmaldir.

£
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5. Kullanim

5-1. is parcasi ayna ile sikildiginda dikkat edilmesi gerekenler

A\ TEHLIKE

is pargasini siktiginiz zaman elinizin
veya parmaklarinizin sikismamasi
icin dikkat ediniz. Bu durum

parmaklarin veya elin ezilmesine
veya kirilmasina yol agabilir.

5-2. Dluzensiz sekilli is parcasi sikma sirasinda 6nlemler

A\ TEHLIKE

Diizensiz sekilli bir is pargasi sikildiginda, taban ayaklar kirlabilir. Boyle bir
durumda, firmamiza veya yetkili temsilcimize daniginiz.

Dokiim metal, egimli/egik veya konik sekilli pargalar sikilamaz.

Eger is pargcasi uzunsa, merkezden punta ve/veya ara yatak ile
destekleyiniz. Aksi takdirde bu tehlikelidir ¢linkii is pargasi yerinden
firlayabilir.

5-3. Ayna ayaginin kullanimina goére 6nlemler

A\ TEHLIKE

Kitagawa tarafindan Uretiimeyen yumusak ayak kullanildiginda, taban ayak ile
yumusak ayak arasindaki temas yetersiz olur ve taban ayak deforme olur, sikma
hassasiyeti kotiilesir ve sikmadaki yetersizlikten dolayi is parcasi firlayabilir bu da
tehlikelidir.

Taban ayaklardaki hatveden farkli hatveye sahip ayak kullanmayiniz. Hatvelerin
birbirine temasi yetersiz olacakti, bu nedenle, is pargasi sikilirken hatveler
kirllacaktir ve bu da tehlikelidir ¢iinkii ayak ve is pargasi firlayabilir.

Kaynak yapilarak uzatilan yumusak ayaklari kullanmayiniz. Ayak, yeterli dayanimda
olmadig igin kirllacaktir ve hatveli kisim kaynaktan dolayi bozulabilir. Sonug¢ olarak
islem daha kétii olacaktir ve hatveler kirnllacaktir ki bu da is parcasi firlayacag igin
tehlikelidir.
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5-4. Parcga isleme ile ilgili 6nlemler

A\ TEHLIKE

<1> Balanslilik
Balansli is pargasini islerken, déniis hizini azaltiniz. Aksi takdirde is pargasi
firlar ve bu da tehlikelidir.
Is pargasindan veya aparattan dolay bir balans varsa, titresim olusur. Titresim
sadece isleme hassasiyeti lizerinde olumsuz bir etki yapmaz, ayni zamanda
aynanin dmriinii azaltir ve ayna kirilabilir. Balansi almak igin denge agirliklan
vb. kullanin veya déniis hizini azaltin.
Yiiksek doniis hizinda agir isleme yapildiginda, aynada balans varmiggasina
titresim olusturur. Bu yiizden, kesme sartlarini, dinamik sikma kuvveti ve
tezgahinin 6zelliklerine uygun bir sekilde ayarlayiniz.

<2> Sinirlamalar, temas, etki
ise baslamadan once, ayagl, sabitleyiciyi, is pargasini, takimi ve takim
tutucusunun islemeye engel olusturmadigini diisiik devirde kontrol ediniz ve
sonrasinda igslemeyi baglatiniz.
Aynaya, ayaga ve is pargasina herhangi bir seyin carpmadigindan emin olun.
Aksi takdirde ayna kirilabilir ki bu da tehlikelidir ¢linkii ayna ve is pargasi
yerinden firlayabilir.
Eger takim ve takim tutucu, ayna veya is pargasina, her hangi bir hatadan veya
program hatasindan dolayi bir carpma olursa, hemen tezgahi durdurunuz ve
ayakta, taban ayakta, t somun ve her boliimiin civatasinda vb. anormallik olup
olmadigini kontrol ediniz.

<3> Kesme sivisi
Pas onleyici etkili bir kesme sivisi kullanilmadigi siirece, aynanin iginde
paslanma olusur ve sikma giiciinde diisiis olusur. Stkma giiciindeki diiglisten
dolayi is pargasi firlar ve bu da tehlikelidir.

Ayagi degistirirken, taban ayaklarin hatveleri ile T somunun temas ylzeylerini temizleyiniz.
Aksi takdirde hassasiyet kaybi yasanabilir.

Hidrolik basinci, is pargasinin sekline ve kesim sartlarina gére belirleyiniz. Boru ve benzeri
sekildeki pargalar ylksek basingtan 6tirt deforme olabilir.
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5-5. Sabitleyici ve aparatin baglanmasi

Aynanin gdévdesine, bir sabitleyici veya aparat baglanmasi durumunda, Sek.14'te
belirtilen ilave isleme alaninda delik deliniz veya aginiz.

Tarali bolgelerde ilave operasyon yapilabilir

. Tve - 1ve
Sek.14
Tablo 6
Type A (mm) | B (mm) C (mm) Type A (mm)[B (mm)[ C (mm)
B-204BT204 | 23 39 15ten az B-210,BT210| 36 79 | 20'denaz
B-205,BT205 23 45 15'ten az B-212,BT212 42 90 30’dan az
B-206,BT206 30 53 20’den az B-215 60 120 40'tan az
B-208,BT208 33 63 20’den az

A. B:ilave operasyon yapilamayacak alanlar
C:Delik delme ya da agma igin islenebilir derinlik

A TEHLIKE

Aynada sadece iireticinin izin verdigi alanlarda degisiklik yapilabilir. Aksi
takdirde, ayna sadece kirilmakla kalmayacak, ayna ve is pargasi yerinden
firlayacaktir ki bu da tehlikelidir.

Aparata ve sabitleyiciye karsi olan merkezcil kuvvetten dolayi filamaya karsi
onlem aliniz ve yeterince giiglii olan civatalar ekleyiniz. Sabitleyici ve aparat
firlayabilir ki bu da tehlikelidir.
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6. Bakim ve Kontrol

6-1. Periyodik kontrol

Glnde en az bir kere yag ekleyiniz.

ise baslamadan 6nce tam olarak ayadi hareket ettirin veya yagi ekledikten sonra,
ayagin uygun hareket noktasinda olup olmadigina bakiniz. (Sayfa 36’ya bakiniz)
Aynanin ylzeyini veya kayan kismini hava silahi vb. kullanarak her zaman igin sonunda
temizleyiniz.

En azindan her 3 ayda bir her bdlimun civatalarinin gevseyip gevsemedigini kontrol
ediniz.

En azindan her 6 ayda bir kere veya her 100.000 ayak hareketi sonrasinda aynayi
parcalara ayirin ve temizleyin.(Eger dokim metallerle ¢alisiyorsaniz, en azindan her 2
ayda bir bu islemi yapin.)

6-2. Yaglama

1. Yaglama icin pozisyon
Her bir taban ayagin dis ylzeyini, yaglama tabancasi kullanarak yaglama nipelleri
araciligiyla yaglayin. Ayaklar acgik oldugunda yaglamayi yapin. Yaglamadan sonra, is
parcasini sikmadan dnce ayaklari bir kag kez acgip kapatin.

2. Kullanilacak yag
Tablo 7°de belirtilen yagdi kullaniniz. Eger bunun disinda yag kullanilirsa istenilen etki
goérilemeyebilir.

Tablo 7
Orijinal Kitagawa genuine product
CHUCK GREASE PRO . o
ariin (Kitagawa distributor of each country)

Kitagawa chuck grease  |Conventional product

. Molykote EP Grease TORAY Dow Corning (only inside Japan)
uadi
L Chuck EEZ grease Kitagawa-Northtech Inc. (North American region)
ariin
MOLYKOTE TP-42 Dow Corning (Europe, Asian region)

Kluberpaste ME31-52 Kluber lubrication (worldwide)

3. Yaglama sikhig:
- Her gun bir kere yag ekleyin
Her bir taban ayaga, 8 ing’e kadar yaklasik 5g ve 10 in¢ ve daha buyukleri igin 10g ve
yag ekleyin.
Yiksek devirde veya ylksek oranda su bazli sodutucu kullanildiginda, yaglama
sikh@ini kullanim sartlarina gére arttirin.
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Aynanin en iyi sartlarda uzun siireli kullanimi i¢in, uygun yaglama gereklidir.
Yetersiz yaglama kavrama giiciinde diisiise, diisiik hidrolik basingta islemin
bozulmasina, kavrama hassasiyetinde diisiise, anormal yipranmaya vb. sebep
olur. Kavrama giiciindeki diisiisten dolayi is parcasi firlayacaktir ve bu da
tehlikelidir.

6-3. De-montaj

De-montaj adimlan

Sayfa 9'u da referans alarak asagidaki pargalara ayirma sureclerini okuyunuz

ise baglamadan énce tezgahin ana giiciinii kapatiniz.

Ayagi tutan civatayi gevsetin (13) ve yumusak ayagi (4) ve T somununu (5) ¢ikariniz.
Ayna kapagini ¢ikariniz [8].

Aynayi tutan civatalari [14] gevsetirken, cekme somununu [7] anahtar ile [10] ¢eviriniz
ve aynayi is milinden ayiriniz.

Kama pistonunu [2] aynanin arka kismandan ¢ikariniz.

Taban ayaklari [3] aynanin i¢ kismindan ¢ikariniz.

oD~

o o

7. De-montaj adimlarini tersine takip ederek, yeterli yaglama yaparken tekrar montaj
yapiniz. Bu kez, aynanin gévdesi (1), taban ayaklari (3) ve kama pistonu (1) tzerindeki
numaralara dikkat ediniz.

8. Kurulum sureci ile ilgili Sayfa 48’e bakiniz. (8-4 Aynanin montaji)

[A DiKKAT}

Aynayi takarken ve sdkerken mapa veya aski kullaniniz. Aksi takdirde aynanin
diismesi ile yaralanma ve zarar gérme tehlikesi vardir.

Ay(r;:cg)apl Civata
4,5 none
6,8,10 M10
12,15 Mi12
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Kullandiktan sonra mapayl veya askiyl cikarin. Eger ayna mapa vb. ile
ddénduriiliirse yerinden firlayabilir ve bu da tehlike yaratir.

En azindan her 6 ayda bir kere veya her 100.000 ayak hareketi sonrasinda aynayi
pargalara ayirin ve temizleyin. (Eger dokiim metallerle galisiyorsaniz,en azindan
her 2 ayda bir bu islemi yapin.) Eger talas tozlar veya diger parcaciklar aynanin
icinde yerlesirse, bu yetersiz ayak hareketine neden olur ki bu da sikma
kuvvetinde diisiise yol agar. is pargasi firlayacagindan tehlikelidir. Her pargayi
dikkatlice kontrol ediniz ve yipranmis veya ezilmis parcalar degistiriniz.
Kontrolden sonra belirlenmis bélimleri yeterli oranda yaglayiniz ve tekrar
montaj yapiniz.

Montaj sonrasi, Sayfa 23’te belirtilen yénteme goére sikma kuvvetini dl¢iin ve
yeterli sikma kuvvetinin saglanip saglanmadigini kontrol ediniz.

Eger tezgahi uzun siire kapalil tutarsaniz, is pargcasini aynadan sokiiniiz. Aksi
takdirde, hidrolik basingtaki diisiisten is parcasi diisebilir veya silindir ariza
yapabilir.

Eger tezgahi durdurursaniz veya aynayi uzun siire kullanmadan muhafaza
ederseniz, paslanmayi 6nlemek igin yaglayiniz.
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7. Sorunlar ve Cézimler

7-1. Bir sorun durumunda

Asagidaki tabloda belirtilen noktalari kontrol ediniz veya gerekli karsi dnlemleri aliniz.

Tablo 8

Sorun

Sebep

Karsi 6nlem

Ayna calismiyorsa

Aynanin i¢ kismi kirilmis olabilir

Aynayi sékin ve kirik pargayi degistirin.

Hareketli pargalarda tutukluluk

Problemli pargayi s6kiin ve gaz tasiyla tamirini yapin ya da yerine

yeni parga takin

Hidrolik silindir calismiyor.

Hidrolik sisteme giden boru ve baglantilari ve elektrik sistemini
kontrol edin, Eger herhangi bir problem yoksa silindiri skiip

temizleyin.

Yetersiz ayak hareketi

Aynanin icinde gok fazla talas birikmesi

Aynay! sokiin ve temizleyin

Cekme tlipuinlin gevsemesi

Cekme tiptini gikarin ve tekrar sikin

is pargasi diserse

Yetersiz ayak hareketi

Is pargasini sikarken, ayaklari, ayna Uzerindeki ayak hareketi

isaretleri ortasina getirin

Sikma kuvvetinin yetersizligi

Hidrolik basincin yeterli oldugunu kontrol edin.

Ayaklarin islenmis ylzeyinin is pargasinin capiylal
uyum saglamamasi

Ayaklari tekrar dogru sikma gapina gore igleyin.

Kesme guictiniin gok fazla olmasi

Kesme kuvvetini hesaplayin ve ayna 6zelliklerine gére uygunlugunu
kontrol edin.

Yetersiz yaglama

'Yaglama nipeli kullanarak yaglayin ve is pargasini sikmadan 6nce|

aynay acip, kapatin.

Yiksek dénme hizi

Punta, ara vyatak, g¢ubuk slrici vb. vyanls|

merkezlenmesi sonucu salgi olusmasi

Gerekli sikma kuvveti saglanacak sekilde dénme hizini azaltin.
Salgly 6nlemek igin kargilikli merkezleme yapin.

Hassasiyetin azalmasi

Aynanin dis ¢apinda salgi

Is mili alnindaki salgiyi kontrol edin. Ayna civatalarini tekrar sikin

Ust ve taban ayak arasindaki hatvelerde yabanci
madde birikmesi

Ayaklari sokiin ve hatveleri iyice temizleyin

Ust ayak montaj civatalarinin yetersiz sikilmasi

Civatalar dogru torkta sikin. (Sayfa 14)

Ayaklarin uygun olmayan sekilde islenmesi

Sikma kuvvetinden dolay! pistonun deforme olmadigini ve piston|
formunun ayna arka yiizii ile paralel olup olmadigini kontrol ediniz.
Ayrica siralamada ve ylzey purizitliginde hidrolik basinci kontrol
edin.

Ust ayagin gok yilksek olmasi, ayagin deforme olmasi
ve ayak civatalarinin gevsemesi

Ayak ylksekligini dusuriin (standart ayak ile degistirin) veya sikma
temas ylzeyini kontrol edin ve ayni seviyede yapin

Sikma kuvvetinin ¢ok fazla olmasindan dolayi is
pargasinin deforme olmasi

Deformasyonu énlemek igin sikma kuvvetini azaltin.
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Eger alinan o6nlemler problem c¢ézmiiyorsa veya durumu diizeltmiyorsa,
tezgahi kullanmayr hemen durdurun. Kirillan bir {iriiniin veya sorunlu bir
diriiniin kullanilmasina devam edilmesi, aynadan dolayi ciddi bir kazaya neden
olabilir veya is parcgasi yerinden firlayabilir.

Sadece deneyimli ve egitimli personelin tadilat veya sorunlari gidermesi
gerekir. Deneyimli biri tarafindan talimat almadan yapilan islemlerde ciddi bir

kaza olabilir.

7-2. Sorun durumunda nereye basvurulmali?

Sorun durumunda, UrtinG aldiginiz yere veya kitabin arkasinda listede belirtilen yerlere
basvurunuz.
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Takim tezgahi lireticileri igin

Bunu takip eden sayfalar takim tezgahi ureticileri igin anlatiimistir (tezgaha ayna yukleyen
personel icin). Litfen aynayi tezgaha takarken veya stkerken asagidaki talimatlari
dikkatlice okuyunuz ve yeterince anlayip guvenli bir islem icin talimatlari takip ediniz.

8. Ek

8-1. Ek genel ¢izimi

Torna Silindir Silindir adaptori
eka givde sagian Gekme tiipii Ust ayak
Sivi Toplayicici
NC torna
Ayna
I\ Destek Ara flang
™ Drenaj hortumu Esnek hortum
f¢ Capi miimkiin olan en bilyiik
¢apta kullaniniz
b
| [
Basing ayar vidasi ‘ |
Hidrolik pompa Manometre

Manuel yon valfi

' //,:}@:’/

e Geri doniis (yag ylizey tstii)

Tank

Manuel agma kapama valfini kullaniimasi kolay bir yere ekleyiniz
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Hidrolik Uniteyi, drenaj hortumun kivrilmayacagi ve basing &lgerin ignesinin kolayca
okunabilecegi bir yere takiniz.

Aynanin silindiri ile aym hidrolik basin¢g kaynagini tarafindan kullanan
diriinlerin oldugu durumda, ayna silindirinde kullanim sirasinda basing diisiisi
yasanmayacagindan emin olunuz. Hidrolik basing diisiisii stkma kuvvetinde
diisiise neden olur ki bu da is pargasinin firlamasina neden olabilir.
Drenaj hortumu ile ilgili:
i¢ cap1 ¢32 olmalidir.
Goriintilleme igin seffaf vinil hortumu kullaniniz.
Hava boslugu olmayan akim egimi saglayiniz ki arka basing olusmasin.
Hortumun ucu, fiziksel olarak yag seviyesinin istiinde olmalidir. (15.
Tabloya bakiniz)
Eger hidrolik yag silindirin icinde duraganlasirsa, yag sizintisi olabilir bu da

yangina yol acabilir.

Tiipiin icindeki tozu tamamiyla aldiktan sonra takiniz.

Basing hattina filtre ekleyiniz. Yabanci maddeler silindirin igine girerse, bu
tehlikelidir ¢linkii silindirin rotasyon valfi yakalanabilir, hortum yirtilabilir ve
silindir donebilir. Bu durum, dis pargasi firlayacagi i¢in de tehlikelidir.
Silindirin hidrolik boru hatti i¢cin her zaman esnek hortum kullaniniz ve
borunun biikiilme veya gerilme giicii silindiri etkilememelidir. Boru c¢apini
olabildigince genis ve boru hat uzunlugunu olabildigince kisa tutunuz.

Ozellikle, blyik 6lgekli bir hidrolik Gnite kullanildiginda, asir miktarda basing artigl
olur ve sikma kuvveti daha fazla olur, bu da aynanin kirilmasina veya ayna
direncinin azalmasina yol agabilir. Basing artisini valf kullanarak sinirlandiriniz.
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8-2. Flansin urretilmesi gerektigi durumda

1 Cekme tiipiiniin iiretilmesi

Cekme tiplnin uzunlugunu asagidaki sekilde belirleyiniz:

Silindir
adaptorii .
GCekme tiipii Ayna
F ] Silindir
. T
' X
1
Ara flang
Sek.16 Sek.17
Tablo 9
Type Cylinder a b ® d (f7) e Min f Max g L
-0,025
B-204,BT204 | FO933H |M38x15| 25 25 34 0050 3 |M32x15| 8 A+31
-0,025
B-205BT205 | FO933H |M38x1.5| 25 25 34 voso | 35 |weoxis| s A+31
-0,025
B-206,BT206 | S1246 | M55x2 | 30 25 50 0050 5 M55x2 | 12 A+41
-0,030
B-208BT208 | S1552 | M60x2 | 30 25 55 0060 4 Me0x2 | 12 A+39
B-210,BT210 | S1875 | M85x2 | 35 30 80 'g'ggg 5 M85x2 [ 12 | A+385
B-212,BT212 | S2091 |M100x2| 35 35 95 '8’83? 45 |M100%x2| 12 A+36
B-215 F2511H | M130x2| 45 35 | 123 [0 5 | miox2| 12 | A+74

Sekil 16’daki L boyutu, silindir adaptér ve flans arasinda A noktasindan itibaren belirlenir.

Ornek.

B-206 ve SS1246’in birlesiminde ve A=800mm oldugunda, ¢ekme tipl uzunlugu L, L=A+

41 =800 + 41 = 841mm olmalhdir

Boyut @’ nin vidalama sireci sirasinda, hassasiyet JIS 6H olmali ve 6h, 6g silindirin

pistonunun vidasi ile eslesmelidir. Her iki taraftaki dis aciimis parcalar ile i¢ yuzeyin

sallanmamasina ya da dengesiz olmamasina dikkat ediniz.
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A\ TEHLIKE

Cekme tiipii _icin yeterli giic saglayiniz. Eger c¢ekme tilipi giiciin
yetersizliginden dolay: kirilirsa, kavrama giicii hemen yok olacaktir, bu da is
pargasi firlayacagindan otiiri tehlikelidir.
Cekme tiipii icin Sekil 16’daki e ve f boyutunu koruyunuz ve 380MPa
(38kgf/mm2) gerilme giicii veya daha fazlasi olan malzeme kullaniimahidir.

Cekme tipini tasarlayan kisi, cekme tiipiiniin giicliniin kullanim kosullar
icin yeterli olup olmadigini tespit etmelidir.
Bu kilavuzdaki oOlgiiler ve malzemeler, gekme tiipiiniin her kullanimda
kirlimayacagini garanti etmez.
Eger cekme tiipiiniin cekme somununa olan vidalanma derinligi yetersizse,
vida kirilacaktir ve kavrama giicii hemen kaybolacaktir, bu da is pargasi
firlayacagi icin tehlikelidir.

Cekme tiipiiniin vidasi gevsekse, titresim olusabilir ve bu da viday! kirabilir.
Eger vida kirilirsa, kavrama giicii hemen kaybolacaktir, bu da is pargasi
firlayacagi icin tehlikelidir.

Eger cekme tiipii_dengelenmemisse, titresim olusur, vida kinlir ve kavrama
giicii hemen kaybolacaktir, bu da is pargasi firlayacagi icin tehlikelidir.

2. Cekme somununun islenmesi

1.

Piston somununu sabitleyen priz kafasi vidasini alyan anahtari ile sékiiniiz ve piston ve
¢ekme somununu birlikte ¢ikariniz.

Cekme somununu piston somunundan gikariniz. Bu noktada celik bilye (5 gapinda) ve
yayi kaybetmemeye 6zen gosteriniz.

Cekme somununun gekme tiplinun vidasi ile eslesmesini saglayiniz.

Parcalari birlestirirken, cekme somununu piston somuna yerlestirin. Cekme somununu
dondirerek celik bilyenin hassasiyetini kontrol ediniz ve sonrasinda onu altigen prizin
bas civatasi ile ekleyiniz. Eger hassasiyet saglanamazsa, tekrar takmayi deneyin.
Ayrica, priz vidasini belirtilen torkta sikiniz. (Sayfa 52’ye bakiniz)
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Set vidasi Cekme tiipii dig dlglisiine gore igleyiniz  |Ayna

f max

Celik bilya

-

Al koge bagl vida

Gekme
somunu Celik bilya ve yay

sadece 6" de yay

Baski somunu baski kamasindadir

Alt kti;:e anaht:’tr_

Sek.18

Cekme somununu Tablo 9’da belirtilen f MAX boyutunda vida ile sikmayiniz. Bu
sekilde cekme somunu kirilabilir ve is yerinden firlayabilir.

A\ TEHLIKE

Her zaman civatalan belirtilen torkta sikiniz. Eger tork yetersiz veya asin ise,
civata kirilacaktir ki bu da aynanin veya isin firlamasina neden olacagi igin
tehlikelidir.

Ayna beraberi gelen civatalari kullaniniz ve baska civata kullanmayiniz. Ancak,
Kitagawa tarafindan saglanmayan civata kullanmaniz gerekiyorsa, giic
siniflandirmasi en az 12,9 (10,9 M22 icin veya daha fazla) olan civata kullaniniz
ve yeterince uzun olduguna emin olunuz.

Tablo 10
l?;\;itti Sikma torku
M5 7.8 N-m
M6 12.7 N-m
M8 38.2 N-m
M10 72.6 N-m
M12 106.9 N-m
M14 170.6 N-m
M16 250.0 N-m
M20 402.1 N-m
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3. Flansin lretimi

ONEMLI |

is mili Uzerinden &l aldiktan sonra flangin oturma gapini igleyiniz.

Flansin salgisi, isleme hassasiyetine dogrudan etki eder. Flansin arka ylzeyindeki
salgl, spigot joint capi en az 0,005 mm veya daha az olmalidir.

Flangsin aynaya oturdugu arka yuzeyinin ve spigot joint capinin islenmesindeki
hassasiyet, tezgaha takildiktan sonra arttirilabilir.

Flansin spigot joint gapinin ayna ylzeyine oturdugu yeri Tablo-11’deki A 6l¢lstndeki
A-0.01 degerine gore isleyiniz.

Sekil 19, JIS kisa konik standardini gosterir.

Sek.19
Ara flansg D C Hareket sonu dayama
Ismili Baski kamasi son yiizeyi ara flans
[ yiizeyine dayanacak sekilde ayarlayin
N %‘_/
. == 3
w m| <«
8 | B
Cekme tiipii 7/ ; l_
ISek.19
Tablo 11
Tvoe B-204 B-205 B-206 B-208 B-210 B-212 B-215
P BT204 | BT205 | BT206 | BT208 | BT210 | BT212
¢ A (H6) ¢85 ¢ 110 ¢ 140 ¢ 170 ¢ 220 ¢ 220 ¢ 300
¢B ¢ 70.6 ¢ 826 ¢$1048 | ¢1334 | p1714 | p171.4 ¢ 235
C 55 56 76 86 95 104 141
D (min) 15 15 15 17 18 18 22
¢ E (Recomended) ¢ 46 ¢ 58 @76 ¢ 100 @128 ¢ 140 ¢ 192

A boyutu (spigot joint gapi) DIN standartlarina uygundur.
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Her zaman civatalan belirtilen torkta sikiniz. Eger tork yetersiz veya asiri ise,
civata kirilacaktir ki bu da aynanin veya is parcasinin firlamasina neden
olacag: icin tehlikelidir.

Ayna beraberi gelen civatalar kullaniniz ve bagka civata kullanmayiniz. Ancak,
Kitagawa tarafindan saglanmayan civata kullanmaniz gerekiyorsa, giic
siniflandirmasi en az 12,9 (10,9 M22 icin ve ya daha fazla) olan civata kullaniniz
ve yeterince uzun olduguna emin olunuz.

Tablo 12

Civata

boyutu Sikma torku
M5 7.8 N+m
M6 12.7 N-m
M8 38.2 N-m
M10 72.6 N-m
M12 106.9 N-m
M14 170.6 N+m
M16 250.0 N+m
M20 402.1 N+m

Piston somunun arka yiizeyi flans ile temas edecek ve piston somunu
cekildiginde duracak sekilde flansin dl¢iisiinii (Sekil 17, dl¢li @E) belirleyiniz.
Eger hareket belirtilenden biyilkse, aynanin kiriimasina veya sikma
kuvvetinde yetersizlige yol acabilir.

55



8-3. Flans ile montaj durumunda

8-2 de belirtilen “Flansin uretilmesi gerektigi durumunda” kismini da okuyunuz.

1. Cekme tiipiinin iretilmesi
Cekme tlpindn uzunlugunu asagidaki sekilde belirleyiniz.

Silindir adaptor

Cekme tiipii Ayna
o) L Silindir
I = : —— = | \ Ara flang
Sek.20 - sek.21
Tablo 13
Type Silindir a b ® d (f7) e Min f Max L
BBfZ%%':Z S1246 | Ms5%2 | 30 25 | 50 :gzggg 5 | Ms5x2 | A+56
85%22%88'22 S1552 | Me0x2 | 30 25 | 55 :8:828 4 | Meox2 | A+56
85%2211%% S1875 | M85x2 | 35 30 | 80 :8:828 5 | M85x2 | A+635
BB+2211%§88 s1875 | M8sx2 | 35 30 | 80 :8:828 5 | M85x2 | A+56.5
85%221122':2 S2091 |Mm100x2| 35 35 | 95 :8:8?? 45 | M100x2| A+61
BB%221122':88 S2091 |Mm100x2| 35 35 | 95 :8:8?? 45 | M100x2| A+54
B215A1 | F2511H | M130x2| 45 35 | 123 :gzggg 5 | M110x2| A+96
B215A8 | F2511H | M130x2| 45 35 | 123 :gzggg 5 | M110x2| A+107

Sekil 20°deki L dlgust, A uzaklidi ile silindir flangi ile ayna flagin arasindaki mesafedir.
Ornek: B-206A5 ve S1246 birlesiminde ve A=800 mm oldugunda, gekme tiipii uzunlugu
olan L’nin L=A+56=800+56=856 mm olmasi gerekir.

a boyutunun vidalama sireci sirasinda, silindirin piston vidasi ile eslesen JIS 6H ve 6h,6g
olmalidir. Her iki taraftaki dis agilmis parcalar ile i¢ ylzeyin sallanmamasina ya da dengesiz
olmamasina dikkat ediniz.
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8-4. Aynanin montaji

1. Cekme tiipiiniin silindire montaji

Cekme tuplnin dis kismina gres yagi strln ve silindirin piston koluna dogru vidalayiniz.
Bu durumda, silindir kullanim kilavuzundaki tork sikma degerlerine bakiniz.

ONEMLI

Cekme tlupu silindire takilirken, pistonun orta hareket pozisyonunda sikilirsa,
pistonun sabitleme pimi kirilabilir. S ve F model silindirlerde ¢ekme tiipina,

piston kolu tamamen cikana kadar vidalayin. Silindir ile ilgili diger maddeler igin
silindir kullanim kilavuzundaki agiklamalar takip ediniz.

2. Silindiri is miline baglayin (veya silindir flansina)
Silindirin salgisini kontrol ediniz ve eger normalse, hidrolik hortumu takiniz.
2 veya 3 kez dustk basingta hareket ettiriniz (0,4 MPa-0,5 MPa, 4 - 5 kgf/cm?) ve
pistonu ileri pozisyonunda birakin ve giict kapatin.

{A DiKKAT]

Aynayi tezgaha baglarken ve sokerken mapa veya aski kemeri kullaniniz. Aksi takdirde ayna

diismesi durumunda yaralanma ve zarar gérme tehlikesi vardir.

Ch(‘i‘rf‘c‘hj'ze Eyebolt
4,5 none

6,8,10 M10
12,15 M12

Kullandiktan sonra mapayi ve kemeri bozmadan ¢ikarin. Eger ayna lizerinde
mapa vb. varken dondiiriiliirse yerinden firlayabilir ve bu da tehlike yaratir.
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3. _Cekme tiipiine aynayi baglayiniz
Yumusak ayaklari ve aynanin koruyucu kapagini sékin ve boru anahtari ayna gébek
deliginden gegcirin, gekme somununu déndirrerek gcekme tiiptine vidalayin.
Cekme somununu ve c¢ekme tlpuni birbirine vidalarken, eger kolay bir sekilde
vidalanmiyorsa, zorla vidalamayiniz ama vidalama merkezlerindeki paralelligi kontrol
ediniz.

Eger cekme tiipliniin vida derinligi yetersizse, vida kirilacaktir ve sikma giicii
aniden kaybolacaktir ki bu da is pargasinin firlamasina yol agacagi igin
tehlikelidir.

Eger cekme tiipiiniin vidasinin temasi gevsekse, titresim olusabilir bu da vidanin
kinlmasina yol agabilir. Eger vida kirilirsa, sikma giicii aniden yok olacaktir ki bu
da tehlikelidir.

4. Uygun olan aynayi is milinin (veya flansin) yiizeyine ekleyiniz
Boru anahtari gevirerek, aynanin, tornanin is mili ylzeyine yakin bir sekilde temas
etmesini saglayin.

Aynanin merkezinin ayarlanmasi durumunda, plastik ¢eki¢ ile hafifce yan ylzine
vurunuz.
Baglanti civatalarini esit sekilde sikiniz. Bu adimda, civatalari belirtilen torkta sikiniz.

Her zaman civatalari belirtilen torkta sikiniz. Eger tork yetersiz veya asiri ise,
civata kirilacaktir ki bu da aynanin veya is pargasinin firlamasina neden
olacagi igin tehlikelidir.

Ayna beraberi gelen civatalari kullaniniz ve bagka civatalari kullanmayiniz.
Ancak, Kitagawa tarafindan saglanmayan civata kullanmaniz gerekiyorsa, gii¢
siniflandirmasi en az 12,9 (10,9 M22 icin ve ya daha fazla) olan civata kullaniniz
ve yeterince uzun olduguna emin olunuz.
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Tablo 14

E;\;?E Sikma torku
M5 7.8 N=m
M6 12.7 N-m
M8 38.2 N+m
M10 72.6 N-m
M12 106.9 N-m
M14 170.6 N-m
M16 250.0 N-m
M20 4021 N-m

5. Baski kamasi pozisyonunu ayarlama
Silindir ileri pozisyonunda kama pistonunun (sikistirma kamasinin) en uygun pozisyonu
Sekil 22'deki A boyutunun asagidaki tabloda gosterildigi gibi olmasidir.
Bu durumda taban ayagin referans gizgisi, misaade edilen ayak hareketi ¢izgilerinden
dista olani hizasinda olmalidir. (Sayfa 36’ya bakiniz).
Cekme somununa ayrica bitis tikirtisi (dénus engelleyici) eklenmistir. Béylece bunun

hissedildigi noktada tam bir ayarlama yapilmis olur.
Giivde ile bask: kamas
arasinda 0.5mm bogluk olmal

=T —
:| Saclar icin baglanti yiizeyi

Cekme somunu Montaj aparati

Ismili Ara flans \

Forward
end

-

A Baski kamasi on yiizi

Cekme tiipii

Baski kamasi /Ayna montaj civatasi

Sek.22
Tablo 15
Tvoe B-204 B-205 B-206 B-208 | B-210 | B-212 B-215
P BT204 | BT205 | BT206 | BT208 | BT210 | BT212
A (mm) 15.5 15.5 20.5 23 22.5 27 39

6. Aynanin koruyucu kapagdini takiniz ve aynanin salgisini kontrol ediniz.
Aynanin dis yuzeyi ve arka ylzeyinin salgisini 0.02mm T.I.R veya daha az ayarlayiniz.
Ayaklari tam hareket ettirin ve taban ayagin referans noktasinin tim hareket araligi
icinde oldugunu kontrol ediniz (Sayfa 36’ya bakiniz)
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