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Degerli musterimiz ;

Oncelikle bu Grin( tercih ettiginiz icin tesekkur ederiz. Almis oldugunuz bu
urun sayesinde kilavuz cekme probleminize son vererek imalatinizda hizi,
guveni, ve rahatligi yasayacaksiniz.
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Aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenebilir. Kilavuz cekme islemi sirasinda operatéor
disindaki diger kisileri 6zellikle de cocuklari calisma sahasindan uzak tutun.

Kullanim kilavuzunu dikkatli bir sekilde okuyunuz.

Makinanizi uygun calisma ortaminda kullaniniz. Uygunsuz modifikasyonlar makinananizi gtvenli
calismasini ve d&mrunu olumsuz yénde etkiler.

Makine'niz 380V ile calismaktadir.

Makine'de faz koruma rélesi oldugundan fazlar ters baglandiginda makine calismayacaktir.

Makine'nin hidrolik Unitesine yag koymadan kesinlikle calistirmayiniz.
Hidrolik hortum rekorlarinin iyice sikili oldugundan emin olun.

DIKKAT! MAKINEDE YUKSEK BASING VARDIR.

Kilavuz cekerken metal parcalar firlayabilir. Bu nedenle olusabilecek yaralanmalari dnlemek icin kenar
korumaliklari olan koruyucu is gézlukleri takmalisiniz.

Kilavuzun malzemeye surtinmesinden kaynaklanan isinmalar olacaktir.

Sicak parcalara ciplak el ile dokunmayiniz.



1- GUVENLIK KURALLARI

HAREKETLI PARCALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Doénen is takimina guvenli mesafede durun, Uzerinizdeki bol giysilerle calismamaya ézen gosterin.
Agir cisimlerin dusme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

DIKKAT! isleme tabi tutulan is parcalarinin mengene , ayna vb. aletlerle sabitlenmesi gerekmektedir.
(Mengenenizi masanin ustundeki taslanmis platinayi delerek masaya sabitleyebilirsiniz,

Aksi halde parcalar dénerek operatdre zarar verebilir.

KESICi KILAVUZ YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Dis cekme islemi yapmadiginiz zamanlarda kilavuzu vicudun herhangi bir bélumune , diger kisilere

yada herhangi bir metale dogru tutmayin.

Kilavuz cekme isleminiz bittiginde kilavuz tutucuyu modulden ¢ikararak , akrobatik kolun yan tarafinda

bulunan tutucu koyma yuvalarina koyarsaniz olusabilecek olasi tehlikeleri dnlemis olursunuz.

DUSEN PARCALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

DIKKAT ! Kilavuz cekilecek parcalarin masaya mengene , ayna vb aletlerle diizgiin sabitlenmemesi,

kisilerde ciddi yaralanmalara , sakatlanmalara ve maddi hasara neden olabilir.

Makine'nin yerini degistirirken tekerleklerdeki kilit mekanizmasini acarak dikkatli ve yavas hareket edin.
Akrobatik kolun kapali konumda oldugundan emin olun.

Makinenin yerini degistirirken elektrik fisini prizden cekiniz.

Makineyi istediginiz konuma getirdikten sonra tekerlekleri kilitleyiniz.

Operator harici kimselerin makinay kullanmasi tehlikeli olabilir. Bundan sakinin

KILAVUZDA YER ALAN TUM GUVENLIK KURALLARINA UYUN




2— GENEL ACIKLAMA

Huk 2000 Rh (M5-M24) Hidrolik kilavuz ¢ekme makinasi ,kilavuz islerinizi kolay , hizli ve ekonomik bir
sekilde yapabilmeniz icin tasarlanmis bir makinadir. Yuksek torklu 6zel hidrolik sistemi sayesinde size hizli
kilavuz cekme imkani saglamaktadir. Akrobatik kolu sayesinde baglanti zemine diktir, isterseniz yatay
calisma imkani da saglamaktadir. Emniyetli tip kilavuz tutucular sayesinde kilavuzun kirilmasini énler
boylece size tasarruf saglar. Mobil masasi sayesinde istediginiz yerde kullanim ve kolay tasinabilirlik
saglamaktadir.

3- TEKNIK OZELLIKLER

Calisma Basinci : 60 Bar - 120 Bar

Gug: 3 kw

Hiz: 0- 600 Rpm 1. kademe/ 0 - 150 Rpm 2.kademe
Makine'nin agirlig : 250 Kg

Uzanma kapasitesi : 2050 mm

Yukselebilme kapasitesi : 920 mm

Doénme kapasitesi : 360 derece

Masanin yuksekligi : 900 mMm

Masanin genisligi : 700 mm

Masanin uzunlugu : 900 mMm

4— STANDART AKSESUARLAR

1- Yatay—Dikey kafa sistemi
2- Baglanti civatalan
3- Kilavuz tutucu koyma yuvasi

4- Hidrolik sistem

5— OPSIYONEL AKSESUARLAR

1- Emniyetli veya emniyetsiz kilavuz tutucular

2- Tek noktadan sabitlemeli yatay—dikey kafa sistemi
3- Istenilen ebatta mobil masa

4- Kilavuz cekme boyu derinlik kontrol sistemi

5- Dijital devir gostergesi

6- T Kanalli tabla

7- Bor yaglama sistemi



6— MAKINE'NIN MONTAJI

Makine'nin taban flansi masadaki baglama deliklerine denk gelecek sekilde yerlestirin.
Civatalari uygun alyan anahtarla taktiktan sonra sikildigindan emin olun.

DIKKAT ! Masanin baglama yiizeyinin temizliginden emin olun buradaki ufak bir kusur (capak, kiiciik metal
parcalart makinanizin zemine dik calismasini engelleyecektir.

Civatalar taktiktan sonra ambalaj bantlarini ¢cikararak makineyi acin. Makine'nin 9o derecek ayarini yapmak
icin (Bkz Resim 1) resimde géruldugu gibi 1 nolu civata ve 2 nolu civatalan (karsilikli 2 civata) gevsetin.
Bdylece cift kademeli sanziman grubu serbest hale gelecektir. Emniyetli kilavuz tutucunun baglandigi agzi
kilavuz cekmek istediginiz yluzeye sikica bastirin. (Resim 4 / Sayfa 10 /90 derece dayama agz ) Yuzey
dayandiktan sonra tekrar 1 nolu civata ve 2 nolu civatalari sikin. Civatalarin sikilma islemi sirasinda yUzeyin
dayanmasinin bozulmadigina emin olun. Béylece 90 derece ayariniz yapilmis olacaktir.

MAKINANIZ go DERECE AYARI YAPILARAK SEVKEDILMISTIR.

Resim -1

Akrobatik kolun piston sertligini , yumusakligini ayarlamayi saglayacak sertlik ayar mekanizmasi mevcuttur.

(Bkz. Resim 1) Resimde gésterilen 3 numarali elcek vasitasiyla 6n paralel kol grubunun sertlik ayari , 4
numaral elcek vasitasiyla arka paralel kol grubunun sertlik ayari yapilabilmektedir.



7— MAKINE'NIN CALISTIRILMASI

Makine'de 3 kw lik elektrik motoru bulunmaktadir. Makinanizi fise takip calistirmadan énce kullanacaginiz
fise gelen akimlan él¢cUnuz. Fazlar arasi 380V , faz nétr arasi 220V olmalidir. Eger sisteme dalgali akim
geliyorsa makinanizin elektrik sistemine zarar verecektir. Bu durumda makinayi calistirmadan énce fazlar
dengelemek icin regulatér kullaniniz.

DIKKAT ! Aksi takdirde meydana gelebilecek elektrik arizalar garanti kapsamina girmeyecektir.

Elektrik tesisatinda faz koruma rélesi bulunmaktadir. Bunun sayesinde elektrik motoruna ters sirali faz
geldiginde faz koruma rélesi devreye girip elektrik motorunun ve motora bagli bulunan hidrolik pompa’'nin
ters yonde calismasini engellemekte ve sistemi korumaktadir. (Bkz. Resim 2) Boyle bir durumda eger
makine calismiyorsa makine'nin trifaze elektrik kablosunu cikartip uygun olan baska bir trifaze prize
takiniz.Motora gelen sirali faz dogru oldugunda MKSo03 rélesi yesil 1sik yakacak ve sistem devreye
girecektir.

Lamba Sénuk Lamba Yanik

Oldugunda Oldugunda

TERS FAZ DUZ FAZ
Resim -2

Makine'yi calistirabilmek icin Gnite Uzerinde bulunan pako salteri aciniz ve 5 sn. bekledikten sonra motor
start butonuna (yesil buton) basiniz. ( Bkz. Resim 3) Boylece hidrolik sistem devreye girecektir.

START STOP

\4\\ OFF / ON ( )

MOTOR MOTOR

START STOP
PAKO

SALTER

Resim -3



7— MAKINE'NIN CALISTIRILMASI

Akrobatik kolun u¢ kisminda bulunan elcek Uzerindeki sag ve sol butonlar (Bkz Resim 5) makinanin is
milinin dénuds ydnunt ayarlamaktadir. Butonlar makine kullanilmadiginda otomatik olarak deaktiftir ve is
mili dénmemektedir.is milini saat yéninde déndirebilmek igin sol butona, aksi yénde déndurebilmek icin
sag butona basmak yeterli olacaktir.

SAG BUTON
SOL BUTON
BILEZIK
90 DERECE
ELCEK DAYAMA YUZEYi
EMNIYETLI KILAVUZ
TUTUCU
Resim 4

Cekmek istediginiz kilavuzu kilavuzunuza uygun olan metrikteki kilavuz tutucuya takin. Eger
kullanacaginiz kilavuz farkli metrikteki kilavuz tutucuya takilirsa tork uyusmazlgr sebebiyle kilavuzunuz
kinlabilir. Kilavuz tutucunun yaninda bulunan tirnaklar is milinin ucunda bulunan modulun Uzerinde
bilezigi yukari dogru iterek modulun ucundaki tirnak yuvalarina denk gelecek sekilde yerlestirin ve
bilezigi serbest birakin kilitteme mekanizmasi otomatik olarak calisacak ve kilavuz tutucu sabitleyecektir.
(Bkz Resim 4)

Kilavuz tutucuyu yerinden ¢ikarmak icin moduldeki bilezigi yukari kaldirmaniz yeterli olacaktir.

Onceden deldiginiz ve cekeceginiz delige uygun (cekilecek kilavuza gére delinecek deligin caplari
kilavuzun sonunda yer almaktadir.)deligin Ustine kilavuzu getirerek hafifce bastirip agizlamasini saglayin.
Daha sonra sol butona basili tutarak is milinin saat yonunde dénmesini saglayin. Boylece kilavuz takimi
delige kilavuz ¢cekme islemine baslayacaktir. islem bittikten sonra sag butona basili tutarak is milinin
tersine dénmesini saglayin béylece kilavuz takimi kilavuz cekilen delikten geri cikacaktir. Kilavuzu
malzemeye temas ettirmeden énce uygun yag ile yaglarsaniz kesme hizini artirir ve kilavuzun émrant
uzatmis olursunuz.

10



7— MAKINE'NIN CALISTIRILMASI

Makine'nin sanziman grubu cift kademeli olup , M5 ile M14 arasindaki kilavuz cekme islemlerinizde
1kademede 600 rpm hizda (hassas hiz ayar kisicisindan dis buyudukce yavaslatiralarak) calismakta , M16
ile M24 arasindaki kilavuz cekme islemlerinizde 2. kademede 150 rpm hizda (hassas hiz ayar kisicisindan dis
blyudukce yavaslatilarak) calismaktadir. DIKKAT! M16 dan itibaren 2. kademe de calismaniz gerekmektedir.

Aksi takdirde hidrolik sistem ve sanziman sistemi zarar gorebilir. Aksi kullanim durumunda makineniz
garanti kapsami disinda kalacaktir. Kademe gecisleri 6n kafadaki c¢ift kademe sanziman grubunun sol
tarafindaki kademe gecis carki ile yapilmaktadir. (Bkz Resim 5) Kademe carki Uzerindeki nokta ust kademe
de iken (1.Kadame ) M5-M16, alt kademe de iken (2.Kademe) M16-M24 arasi kilavuz cekmeye imkan
tanimaktadir. Kademe gecisi saglamak icin carki elinizle cevirerek yuvaya oturmasini saglamalisiniz.
Kademeler arasi gecis yaparken carki ¢cevirme esnasinda is milini saga sola hafifce ¢evirmeniz dislilerin
yerine oturmasina yardimci olacaktir.

Resim 5

isi biten kilavuz tutucularini alt kolda bulunun kilavuz tutucu yuvalarina koyarsaniz olusabilecek olasi
kazalari dnlemis olursunuz.

Makine ile isiniz bittikten sonra Unite Gzerinde bulunan motor stop (kirmizi buton) butonuna basiniz. Ve
pako salteri kapatiniz. Makine ile calismadiginiz zamanlarda akrobatik kolu kapali konumda birakiniz.

11



7— MAKINE'NIN CALISTIRILMASI

Huk 2000 Rh Hidrolik Kilavuz Cekme Makinasi yatay kilavuz ¢cekebilmektedir.
Yatay kilavuz cekmek istedigizde (bkz Resim-6) resimde géruldugu gibi 1'nolu civata ve 2' nolu civatalarn

(karsilikli 2 civata) hafif gevsetin.Béylece 6n kafa yataya dénecektir ve kilavuz cekme kafasi 360 derece
ddénebilir hale gelecektir. Daha sonra sadece 2 nolu civatalar sikin ve 1 nolu civatalari gevsek birakin.Cunkt
yatay kilavuz cekme islemi sirasinda kafa grubu yatayda serbest olmalidir. Bunun sebebi yatay kilavuz
cekerken kafanin ve buna bagli olan kilavuzun , deldiginiz deligin ekseninde rahatlikla ilerleyebilmesi ve
aclya goére kendisini ayarlayabilmesini saglamaktir. Makineniz yatay kilavuz islemi icin hazirdir.

Kilavuz tutucu yuvasi

Resim 6

12



8- MAKINE'NIN BAKIMI

Masanin icinde bulunan yag tankina minimum 9olt , maksimum 100lt 46 numara hidrolik yag doldurunuz.

Hidrolik motorun ve makine'nin uzun émurlu ve istenilen performansta kullanilabilmesi icin 2500 saat
kullanim sonrasinda periyodik olarak yagini degistiriniz.

Belli periyotlarda yag seviyesini gostergeden takip ediniz.
Emniyetli kilavuz tutucularin icini belirli periyotlarla basin¢cl hava tutarak temizleyiniz.
Aksi halde kilavuzlari kirma ihtimali dogabilir.

Makine'nin calisma yogunluguna bagli olarak belli periyotlarda sanziman Unitesinde bulunan uygun
grasérluklere ince makine yagi ve gres basilmalidir.

8-1 HIDROLIK YAGIN DOLDURULMASI

Makinaya hidrolik yag doldurmak istediginizde resimde géruldugu gibi (Bkz Resim 7) depo kapagini
acarak huni yardimiyla minimum golt , maksimum 100lt 46 numara hidrolik yag doldurabilirsiniz.

DEPO KAPAGI

Resim 7

Hidrolik yag degistirmek icin makinanin alt kisminda bulunan koér tapayi aciniz ve hidrolik yagi tahliye
ediniz. Hidrolik yag tamamen bosaldiktan sonra kér tapayi tekrar yerine sikiniz.

Depo kapagint acip huni yardimiyla minimum 9olt. maksimum 100lt 46numara hidrolik yag
doldurabilirsiniz.

13



9 - BAKIM KONTROL LISTESI

KONTROL NOKTALARI 15 GUN AYLIK HER 2500 SAAT
HIDROLIK YAG SEVIYE KONTROLU DAY
HIDROLIK YAG SIZINTI KONTROLU W
HIDROLIK YAG DEGISIMI W

GENEL TEMIZLIK

BAGLANTI CIVATALARININ KONTROLU
ELEKTRIK BAGLANTILARININ KONTROLU
KILAVUZ TUTUCULARIN TEMIZLIGI

™

X % %

10 - EMNIYETLI KILAVUZ TUTUCU SISTEMI

Emniyetli tip kilavuz tutucular her metrik dis icin ayri ayr Uretilmis olup iclerinde tork ayarli bir sistem
bulunmaktadir Bu sistem kullandiginiz kilavuzun kirilmasini engelleyecek tork degerlerine goére Uretici firma
tarafindan ayarlanmis olup daha fazla guce maruz kalmasini engellemektedir. Boylece kilavuz kirilma
riskiniz minimum olacaktir. Kilavuz cektiginiz delik eger kor delik ise ve kilavuz dibe kadar geldiyse veya
kilavuz cekme islemi sirasinda c¢ikan talasin sikismasi sonucu veya benzeri sebeplerle kilavuz
ilerleyemezse ,bu tork ayarli emniyetli kilavuz tutucu devreye girecek ve siz kilavuz cekmek icin calismaya
devam etseniz bile makinanin is mili donecek ancak kilavuzu doéndirmeyecek ve kilavuz
ilerlemeyecektir.Boylece kilavuz kirilma riski minimum seviyeye indirilmis olacak, kilavuz cekilen parcanin
bozulma ve kilavuz takim maliyeti minimum olacaktir. Kullandiginiz kilavuzun ¢esidine ve kilavuz cektiginiz
parcanin sertligine gére kilavuz tutucularin tork degerleri manuel olarak ayarlanabilmektedir. Emniyetli
kilavuz tutucunun tork sertligi artinlip azaltilabilmektedir. Eger kilavuz tutucunuz devreye girmeden
kilavuzunuz kiriliyorsa resimde géruldugu gibi [Bkz Resim-8) kilavuz tutucunun 6n tarafinda bulunan tel
segmani cikartip tutucunun i¢c gébegini saat yénunun tersine bir kademe, gébegin tUzerinde bulunan tel
segman giris delikleri tekrar denk gelecek sekilde déndurinuz ve tel segmani tekrar yerine takiniz. Béylece
kilavuz tutucunun tork degeri azalmis olacak ve kilavuzun kirilmadan emniyetli tork sistemi devreye girerek
kilavuzunuz kirilmayacaktir. Emniyetli tork sistemini daha ge¢ ve yuksek tork degerinde calismasi icin
yukaridaki islemi saat yonunde cevirerek uygulayiniz. Béylece kilavuzun tork degeri artacak tork sistemi
daha ge¢ devreye girecektir:

DIKKAT? Bu islemde dikkat edilmesi gereken husus_ kilavuz daha
fazla glce maruz kalacadindan Kkirilma riskinin artmasidir.

TEL SEGMAN

TEL SEGMANIN TAKILDIGI YUVA ILE
OK ILE GOSTERILEN KANAL DENK
GELMELIDIR

Resim 8 14
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13- KILAVUZLAR iCIN GEREKEN MATKAP CAPLARI

METRIK INCE 1SO

METRIK 1SO VIDALAR DIN 13 VIDALAR DIN 13 WHITWORTH VIDA DIN11
(ing) (mm) (ing) (mm) (ing) (rmm)
M1x028 0.78 M4 x035 36 /18 1.18
M1.1x025 0.88 M4 x05 35 /8 258
M12x025 0.95 M5x05 45 anes az
M14x03 1.1 MEX0S 59 14 A
M16x035 1.25 MEx075 525 916 65
M17x035 13 M7x075 625 a8 79
M18x035 1.45 MB8x05 7.5 16 83
M2x04 16 MB8x075 7.25 12, 1085
M2.2 x0,45 1.76 MBx1 7 /16 121
M23x04 19 M9x1 8 538 135
M25x045 2.05 M10x0,75 925 116 15
M26 x045 2.1 MI10xt 9 4 16.25
M3x05 25 M10x1.25 838 1316 18
M35x00 29 Mitx! 10 78 1825
M&x07 33 M12x0,75 11.25 18186 21
M4a5x075 37 Mi12x1 Ak | 1 22
M5x08 42 MI12x15 10.5 1 18 24.75
MS.5x09 46 MI3x1 12 114 ]
MGx1 5 Migx 13 1 38 30
M7x1 6 MI14x1.25 12.8 112 35
M8 x 125 68 Mi14x15 12.5 t 68 355
MO x 125 T8 MiGx1 15 134 39
MIOx15 8.5 MI6x 1.5 14.5 1 78 415
Mi1x15 25 Mi18x1 17 2 445
M12x175 10.2 Mi18x?2 16
Mi14x2 12 M20x1 16
Mi6x2 14 M20x15 18.5
MI18x25 165 M20x2 18
M20x25 175 M2x1 2%
M22x25 195 M2x15 205
M24x3 21 M22x2 20
M27x3 24 M24x 1.5 2.5
M3 x35 265 M24x2 22
M33x35 205 M25x 1.8 235
MIEx4 a2 M28x 15 245
M3Ox4 35 M27x15 255
MAaZx4a5s 375 M27x2 o]
M4aSx45 405 M28x 15 265
MeB8x5 46 M3A0x15 285
M52x5 47 M3Ox2 28
MG x55 905
MOOx55 545
MO<xB 58
ME8 x6 62
KABA VIDA UNC - NC INCE VIDA UNF - NF WHITWORTH BORU VIDA
ling) (mm) ling) (mm) ling) (mm)
Nt 1.56 Nr, 0 125 G118 88
N2 1.85 Nr. 1 155 G4 118
Nr.3 2.1 Nr. 2 19 G338 1626
Nr. 4 235 Nr. 3 215 G112 10
Nr. 5 265 Nr. 4 24 G&8 21
N.6 255 N. & 27 G4 245
Nr. 8 3.45 Nr. 6 295 G778 28286
Ne. 10 39 Nr. 8 35 G1 30.75
N, 12 45 Nr. 10 41 G118 ass
Va4 52 Ne. 12 4.7 G114 39
V6" 6.0 14" 8.5 G138 425
KU N 8 Vi6* 69 G112 855
ne* 04 K7 85 G134 51
72" 108 7me* 99 G2 57
96" 122 12 1.5 G214 63
58° 135 v16° 129 G212 725
4° 185 58° 145 G234 79
8" 105 4 1725 G3 855
1 2226 78" 20.5 G314 915
11/8° 25 1° 2326 G312 98
114" 28 11/8° 20.5 G3IW 104

1172¢ RE) 14" 25 Ga 1105



