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FOK

Fiber Optik Kablo Ufleme Makinasi

KOSMAK MAKINA TARIHCESI

1999 yilindan itibaren Turkiye'de gerceklestirilen fiber kablo Gfleme galismalarinin biyuk bir kismi, KOSMAK
MAKINA tarafindan uretilen fiber optik kablo tfleme makineleri ile yapiimaktadir.

Firmamiz, fiber kablo tfleme makineleri Gzerine Ar-Ge calismalarina devam etmekte olup, musteri talepleri
dogrultusunda surekli iyilestirmeler ve revizyonlar gergeklestirmektedir.

Kosmak Makina tarafindan Uretilen fiber optik kablo Gfleme makineleri; basta italya, Hollanda, Uruguay, Almanya,
Ingiltere olmak Uzere Afrika Ulkeleri, Kanada, ABD, Suriye, Irak, Romanya, Bulgaristan, Kazakistan, Libya ve
Suudi Arabistan gibi dinyanin bir¢ok Ulkesinde kullaniimaktadir.

KALITE ANLAYISIMIZ

Musteri memnuniyetini 6n planda tutan anlayisimiz dogrultusunda, musterilerimizin talep ve beklentilerini eksiksiz
sekilde analiz ederek buna uygun Uriin ve hizmetler sunmayi hedefliyoruz.

Bu hedef dogrultusunda;

e Uriin kalitesini stirekli artirirken maliyetleri diglrmek,
o Teknolojik altyapi ve personel bilgi seviyesini surekli gelistirmek,
e Calisanlarimizin katilimiyla batlncul bir strekli iyilestirme anlayisi benimsemek.

MiSYONUMUZ
Urtinlerimiz, ¢éziimlerimiz, satig sonrasi hizmetlerimiz, glvenilirligimiz ve yiksek is ahlakimiz ile musterilerimizin il
tercihi olmak.

ViZYONUMUZ

Faaliyet gosterdigi sektérdeki teknolojik gelismelerde adindan séz ettiren, musterilerinin ve igcinde bulundug
toplumun yasamina deger katan, musterileriyle kurdugu ¢6zum ortakliklarindaki performansiyla takdir edilen v
sUrdurdlebilir gelisimi caligsma kultirh olarak benimseyen organizasyon yapisiyla; ulkesinde lider, dinyada terci
edilen bir sirket olmak. :

A
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Fiber Optik Kablo Ufleme Makinasi (FOK)

FOK Kablo Ufleme Makinesi, esnek ve kompakt tasarimiyla kullanicilara eksiksiz bir géziim sunar. Fiber
optik kablolarin ve mikro kanallarin kolay ve hizh bir sekilde désenmesini saglar. Kablo ¢aplari &6 ile
@22 mm arasinda degisebilirken, kanal dig c¢aplari (OD) @20 ile @50 mm arasinda olabilir. FOK
Makinesi, fiber optik kablolari 6nceden désenmis kanallarin igine Uflemek Uzere tasarlanmistir. Bu ¢ok
islevli makine, basingl hava kullanarak kablo ve mikro kanal kurulumunu kolayca gergeklestirir ve genis
bir kablo ¢api araligini destekler.

FOK Makinesi ylksek verimlilik saglar ve is glicti kapasitenizi dnemli 6igtide artirir. Ozenle tasarlanmis
pnomatik basing palet sistemi, mikemmel kablo Ufleme performansi sunar ve hasar riskini azaltir.
Pnématik basing sistemi, kablonun dis ¢capindaki dalgalanmalari en aza indirir. Ayrica makine, musteri
beklentilerini kargilamak ve asmak amaciyla yuksek teknoloji ile tasarlanmis ve Uretilmigtir.

FOK Makinesi, 6nceden désenmis telekomiinikasyon kanallari ve mikro kanallar igine fiber optik kablolari
basingh hava kullanarak yerlestirmek igin tasarlanmis bir kablo Ufleme makinesidir. Dért farkli palet
segenegine sahiptir: @6—-09 mm, @9-313 mm, F14—-318 mm ve F19-F22 mm; bu sayede @6 mm ile
@22 mm arasindaki kablolari dakikada 100 metreye kadar hizlarla Ufleyebilir. Kanal ¢aplari @20 mm ile
@50 mm arasinda degisebilir. Ozel palet tasarimi, gamurlu saha kosullarinda bile (fleme gucini
azaltmadan kablo désenmesini saglar. Kontrol valfi sayesinde kablo déseme hizi ve yonu ayarlanabilir.

Verimli sekilde tasarlanmis ¢ikis kutusu, basingli havayi yuksek verimlilikle kanallara yonlendirir. Hizl
hava baglantisi, kolay tak-calistir ydontemiyle islemleri basitlegtirir. Darbe yaglama sistemi, yaglayicinin
dnceden dosenmis kanallara aktarilmasini saglayarak kanal ile kablo arasindaki sirtiinmeyi azaltir. iki
hava motoru, surekli ve yiuksek verimli kablo Gfleme gucl saglar. Hava valfleri, kanallara giren hava
akisini kontrol etmenize olanak tanir. Festo yadlama sistemi, kompresérden gelen basingli havadaki
nemi giderir ve hava motorlarina surekli yaglama saglar.

Ozel tasarlanmis paletlerimizle

kablonuzu c¢amurlu arazilerde
Gabuk  baglanti  aparati déseyebilirsiniz. Kablo tfleme
sayesinde kompresorden gelen Q giicii azalmayacaktir.
basingh  havayr  makineye
kolaylikla baglayabilirsiniz

Ozel tasarlanmis ¢ikis /
hanzesi, basingli havanin

onceden kurulmus kanala
yonlendirilmesi igin verimli
bir yénlendirme saglar.

Pnématik pres sistemi
kablonun kaymasini ve
hasar gormesini onler.

Festo yaglama sistemi,
kompresoérden gelen basingli
havadaki nemi giderir ve
hava motorlari igin surekli
yaglama saglar.

Bu sok yaglama sistemi ile, kanal
ile kablo arasindaki surtinmeyi
azaltmak icin yagi (Lubricom-f)
onceden doésenmis HDP borunun
icine aktarabilirsiniz.
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FOK ICERIGI

MAKINEYE DAHIL

s 1 takim Palet « 1 adet Operatér Kilavuzu  «+ 1 adet tutuculu korumali ahsap kutu
% 1 adet Sok Yaglama Sistemi « 1 adet Nutring Yatag +« 1 adet hizli takilan hava hortumu jacki
% 2 adet Hava Motoru % 1 takim HDP Tutucu % 1 set alet takimi

% 1 adet Hava Yaglama Sistemi s 1 takim Nutring % 1 adet plastik aletler igin kutu

53

% 1 set Kablo Eksenleme Aparatt < 2 m Siyah Kauguk O-Ring

MAKINEYE DAHIL OLMAYANLAR

+ Hava Sogutucu
« Yaglayici Yag

+ Hava Kompresoru

TEKNIK VERILER

% Standart versiyon 2 adet pnématik motor tahriki
< Tip FOK
< Kablo ¢gapi [mm] J6-022
« Palet Secenekleri [mm] 26-09 | @9-313 | B14-@18 | ©@19-B22
« Kanal dis gap! [mm] B20-032-340-350
+ Tahrik Unitesi Pnoématik
+ 2 adet motorun maks. hava tiketimi [m3/dk] 3 m3/dk (6 bar'da)
< Tork Nm - Maks. Gug 8.5 Nm x 2 Adet
+ Tek seferde Ufleme maks. mesafe

(Kablo Capi 12 mm - Kanal Gapi 40 mm) (m) 3000
< Maks. hiz [m/dK] 100
« Maks. hava basinci [bar] 16
+ Maks. su basinci [bar] 23
« Kasa ile birlikte cihaz olglleri UXGxY [mm] 380 x 610 x 440
« Makine agirhigi [kg] 40
s Toplam agirhik [kq] 49
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F.O.K. MAKINASI PARGCALARI

1) Hizli Hava Baglanti Pargasi
2) HDP Tutucu Aliminyumlari

3) Kabloyu kaydirmadan itmek i¢in kauguk kapli
zincir.

4) Kabloyu ileri uflemek igin kablo hizalama
parcalari.

5) Kablo Gzerindeki itme kuvvetini ayarlamak ve
yukari-asagl hareketi otomatik yapmak igin
piston grubuna sahip basing reguilatori.

6) Fiber optik kabloyu itmek ve ¢ekmek igin yon
kontrol vanasi.

7) Kablo Ufleme sirasinda hava motorlarini
yaglamak i¢in hava yaglama Unitesi.

8) Hava motorlarindaki hava basincini
ayarlamak igin basin¢ dizenleme Unitesi.

9) Hava Motorlari

10) Kablo ufleme sirasinda HDP boruyu
yaglamak icin sok yaglama unitesi.

F.O.K. AKSESUARLARI

KOMPRESOR KAPASITE ONERISI

Verimlilik 10,5 m3/min

Calisma Basinci 12 Bar

Bunlar minimum kompresér gereksinimleridir.
Etkinligi artirabilecek daha yuksek kapasiteli bir
kompresor kullanabilirsiniz.  Yanhs kurulmus
kanallarin dezavantajini asabilirsiniz.
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PALET, KABLO, KABLO HIZALAMA VE KABLO KANALI

SECENEKLERI

F.O.K. Makinesinde; giris eksenleme makaralari, paletler, eksenleme plastikleri, nutring yataklari,
HDP dusdurtculer ve hdp tutucular, kablo ve kanal ¢caplarina bagli olarak degisiklik géstermektedir.

Sipariginiz igin, asagidaki listelerde belirtilen stok numaralarina bakarak kullanmayi planladiginiz

kablo ve kanal ¢capina uygun bilesenlerin secilmesi gerekmektedir.

NOT: Listede belirtilen dlcllere ek olarak, talep Gzerine 6zel dlgllerde Uretim de yapilabilmektedir.)

—
=

Palet Seti
(mm)

P1: @6-@9
P2 : @9-013
P3:014-018
P4 : ©19-022

@

Giris Eksenleme Makaralari
(mm)

AR1 : @6-014
AR2 : ©14-022

e
&

Nutring Yataklari

(mm)
NS1 : @6 NS6 : @17
NS2 : @7 NS7 : 318
NS3: &8 NS8 : g19
NS4 : @9-314  NS9: @20-021
NS5: @15-@16 NS10: @22

Eksenleme Plastikleri
(mm)

AP1 : @6-08
AP2 : @9-014
AP3 : @15-@22

HDP Tutucular
(mm)

D1: 320
D2 : @25
D3:d32
D4 : @40
D5 : @50

HDP Dusiirtcliler
(mm)

DR1 : @20
DR2 : @25
DR3 : @32
DR4 : @40

Siparis vermek igin, lutfen yukaridaki listelerden segilen gerekli Grtnlerin stok kodlarini, asagida verilen

ornede uygun olarak belirtiniz.

Ornek : P1 + NS2 + NS3 + D3 + AR1 + AP1 +DR3

Not: 1 set Palet - 1 Set Kablo Hizalama Araci + 1 adet Kanal Baglanti Araci dahildir
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KABLO SIZDIRMAZLIK ELEMANLARININ SECiMi VE YERLESTIRILMESI

Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3 Sekil 4

Oncelikle kablo capini kumpas ile élciin (sekil 1). Secilen kablo contalarinin (nutringlerin) i¢ capi (sekil 2),
kablonun dig ¢apl ile ayni olmali ve hava sizintisini dnlemek icin kablo Gzerinde kaygan sekilde calismalidir
(sekil 3). Kablo contalarini sekil 4'te gérdugunuz gibi kesin.

Not: FOK siparisinizle birlikte kuracaginiz kablo ¢apini bize bildirmeniz
gerekmektedir. Segilen nutring yataklari kablonun montaj yéntine gére
konumlandirilmalidir. Aksi halde kompresdrden gelen basingli havayi verimli
sekilde kullanamayiz (sekil 5). Siyah O-ringlerin kablo rekorlariyla temas
eden yuzeyleri agili olarak kesilmelidir.

KABLO GCAPINA GORE EKSEN AYARI

Sekil 6.1

Sekil 6.3

Sekil 6.2

Kablo capi degistirildiginde, verimli Gfleme saglamak igin palet ekseni ile ¢ikis haznesi ekseni
hizalanmalidir. Oncelikle, kabloyu Sekil 6.1’de gosterildigi gibi makineye yerlestirin. Ardindan, gikis
haznesini palet ekseni ile hizalayin, béylece No.1 ve No.2 eksen cizgileri (Sekil 6.1) ayni seviyede
olur. Bu ayarlama, Sekil 6.2’de gosterilen civatalar gevsetilip sikilarak yapilabilir. Son olarak, tim
ayarlamalar tamamlandiktan sonra, c¢ikis kutusunun Ust kapagini sabitlemek icin Sekil 6.3’teki
civatalari sikin. Bu sekilde, kablo ¢api eksen hizalamasi tamamlanir.

Not: Makineyi satin almadan 6nce kablo capinizi firmamiza bildirirseniz, makinenin
eksen ayari firmamiz tarafindan yapilacaktir. Farkl kablo ¢api Uflediginizde, makine ile
birlikte verilecek anahtar setiyle, acikladigimiz sekilde eksen ayarini yapmaniz
gerekecektir.



'ﬂd KOSMAK

EKSENLEME MAKARALARI AYARI

Sekildeki makaralar, kablonun makineye eksen Uzerinde kolayca girmesini
saglar. Makaralarin mesafesi civatalarla ayarlanir. (Sekil 7’de No.1 ve 2) Kablo
capina gore makaralarin mesafesi kapatiimali ve ya aciimaldir; aksi takdirde
kablo yanlardan ¢ikabilir ve kopabilir.

HDP BORUYU CIKIZ HAZNESINE BAGLAMA

HDP boruyu makineye monte etmek icin nvatalari (Sekil 8'de No. 2,3)
once gevsetin. Ardindan Ust parcay (No:1) kaldirin. Boruyu 4 numaral
yuzeye kadar sirun. Daha sonra Ust pargayi (No:1) borunun tzerine
yerlestirin ve civatalan (No:2,3) sikarak boru montajini tamamlayin.
Sekil 8’de gdsterildigi gibi fiber kabloyu makineye yerlestirin.

Not: Kablo sec¢imi, kablo ekseninin ayarlanmasi, kasnaklarin
hazirlanmasi iglemleri kablo ¢api degistirildiginde yapilir.

HAVA KOMPRESORUNDEN GELEN HAVA
BAGLANTILARININ YAPILMASI

Sekil 9.1 Sekil 9.2

Hizli baglantinin sabit gdvdesi, Sekil 9.1°de gosterildigi gibi makineye monte edilmistir. Hizli
baglantinin hareketli parcasi ise Sekil 9.2’de gosterildigi gibi makine ile birlikte temin edilir.
Makineye hava baglantisini saglamak icin, dnce 1" hava hortumunu Sekil 9.2°de goésterilen
parcaya saglam bir sekilde baglayin. Ardindan, hortum takili olan pargayi Sekil 9.3'te
gosterildigi gibi makine Uzerindeki sabit parcaya yine saglam bir sekilde baglayin. Dogru
sekilde baglandigindan emin olmak icgin, hortumla birlikte hareketli pargcayi (Sekil 9.2)
kuvvetlice yukari dogru gekin. Eger hortum ve parca yerinden gikmiyorsa, makineniz artik hava
baglantisi igin hazir demektir.
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BASINGC GOSTERGELERI, BASING DEGERLERI
VE AYAR BASINCLARI

Sekil 10

1-) HDP Boru Basing¢ Vanasi: Dinya standartlarinda kablo Gfleme islemi yapabilmek igin minimum 10.5 bar
olmalidir (bu deg@eri sekil 10-1’de gosterilen manometrede gérmelisiniz). Aksi takdirde kablonuzu ufleyemezsiniz.
2-) Hava Motoru Basinci: Ufleme yaparken manometrede (sekil 10-2) 6,5 - 7 bar gérmelisiniz. Daha yiiksek
degerlerde caligirsaniz bu durum motor kasnaklarinin zarar gérmesine ve hava motorlarinizin arizalanmasina
neden olur.

3-) Palet Basing Degeri (sekil 10-3): Pnomatik piston palet basincini saglar. Bu sistem, kablonuzun paletler
arasinda asinmasini énler. Bu basing degerini hava kosullarini kontrol ederek ayarlamalisiniz. Normal kosullarda
kablonuz paletler arasinda kaymamalidir, bu deger araligi 2-4 bar arasinda olmalidir.

PALET BASINCINI AYARLAMA

Regulator (sekil 12-2) kullanarak paletlerdeki
piston basincini (sekil 11-1) ayarlayabilir ve
manometre (sekil 12-3) tzerinden basinci kontrol
edebilirsiniz. Basing degerini cok fazla artirmayin;
aksi takdirde kablolariniz ve hava motorlariniz
zarar gorebilir.

Sekil 11 Sekil 12



1 Sekil 15

5 Sekil 13 Sekil 14

Hava motorlarinin basincini ayarlamak ve gostergeden (sekil 13-2) kontrol etmek icin
mekanizmay! (sekil 13-1) kullanin. Hava motorlari 6.5—7 bar arasinda ¢alismalidir.

Filtre (sekil 13-4), kompresdrden gelen basingli havanin nemini alir. Biriken nemi bosaltmak igin
muslugu (sekil 15-1) kullanin. Hava motorlarinin pargalarinin paslanmamasi igin bu iglemi

yapmalisiniz.

Hava motorlari igin yagi hazneye (sekil 13-5) koyun ve yeniden doldurmak icin viday! (sekil 15-2)
kullanin. Bu, hava motorlarinin rulmanlarini yaglamak icin gereklidir.

Mavi tapa acildiginda (sekil 14-7) hava motorlarinin yaglamasi kapanacaktir.

Hava motorlari igin yag miktarini ayarlamak icin tornavida (sekil 14-3) kullanin. Mevcut yag
miktari dakikada bir damladir. Damlay: (sekil 14-6)’da gorebilirsiniz.

SOK YAGLAYICI KULLANIMI

Kablo ile kanal (HDP Boru) arasindaki surtunmeyi
azaltmak igin 6zel yagi (yaglayici) hazneye koyun
(sekil 16-1-1). Yaglama vanalarinin kapali
konumunu sekil 16-2'de gdrebilirsiniz. Yagi
kanala goéndermek igcin oOnce sekil 16-2’de
gosterilen vanayi acin, ardindan yaglayici yagi
kanala pompalamak igin sekil 16-3-3’teki vanayi 3
dakikalik araliklarla 10-15 saniye acik tutun.

Sekil 16

Yag haznesinin yeniden doldurulmasi gerekip gerekmedigini gérmek igin yag gostergesini (sekil 16-4)
kontrol edebilirsiniz. Yeniden doldurma iglemi igin, sekil 16-5’te gdsterilen vanayi agin ve basingli havayi
bosaltin. Ardindan tahliye vanasini kapatin. Daha sonra hazne kapagini (sekil 16-6) acin, yaglayici yagi
ekleyin ve herhangi bir hava sizintisini 6nlemek icin kapagdi sikica kapatin.

g
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YON KONTROL VALFi KULLANIMI

Fiber optik kablo yéninu ve hizini (0-80 m/dak) yon
kontrol valfini saga veya sola hareket ettirerek
ayarlayabilirsiniz.

Not: YOnu degistirirken durdurma konumunu
kullanmaniz gerekir. Kargi yone dogrudan pasa eder
ve durdurma konumunda durmazsaniz bu, hava
motorlarinin diglilerine zarar verir.

Sekil 17

PALET KONTROL VANASI KULLANIMI

Paletler, sekil 18-1’de gosterilen
digme kullanilarak acilip kapatilabilir.
Paletlerin acilma ve kapanma hizi,
sekil 18-2’deki sari kisimlar ile
ayarlanabilir. Palet basincl ise sekil
18-3’teki regulatér kullanilarak
ayarlanabilir.
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FOK BAKIM TALIMATLARI

Hava motorlarinin bakimini yapmak igin, yag ayar vidasini sonuna kadar agin
(sekil 19-1) ve motorlari bu konumda 30-35 saniye galistirin. Bu islem, hava
motorlarinin ve pargalarinin rulmanlarinin yaglanmasini saglar.

Bu islem her aksam is bittikten sonra tekrarlanmalidir; aksi takdirde motorlarda
biriken nem rulmanlarin paslanmasina neden olur.

Rezervuara (sekil 19-2) giren yabanci maddeler filtrenin ttkanmasina neden
olur. Bu durum filtrenin rengini ve seklini degistirir. Bu durum olusmadan énce
filtreyi degistirmeniz gerekir; aksi halde hava basinci verimi duser ve makineyle
ilgili sorunlar yasarsiniz.

Hava filtresinin sokilmesini 20. bélimde gérebilirsiniz. Oncelikle rezervuari
(sekil 20-1) ve somunu (sekil 20-2) a¢in, ardindan hava filtresini gikarabilirsiniz
(sekil 20-3).

Kablo contalarimizi (sekil 21-1) ve O-
ringleri (sekil 21-2) ¢ikis kutusunun
(sekil 21) bakimini yapmak igin
yerlestirin. Yuvalarini dizel yag ve
firca ile temizleyin. Kablo contalari ve
O-ringler hasar gérmusse degistirin,
aksi takdirde hava kacagi olacaktir.

Sekil 21

Kablonuzu sekil 22°de gosterildigi gibi makineye yerlestirin.
Paletler kabloya baski yapmalidir ve paletler birbirine temas
etmemelidir. Eger temas ederlerse, bu paletlerinizin aginmig
oldugu anlamina gelir. Paletler degistiriimelidir.

Sekil 23 Sekil 24

Ufleme alani gamurluysa, gamur makinenin paletlerine girebilir; camuru basingli suyla ve 22 ve 23
numarall sekillerde goérebilecediniz gibi delikleri kullanarak temizleyebilirsiniz.

-1xl=
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GUVENLIK KURALLARI

Makinede olagandisi bir durum
meydana gelirse, makineye gelen
basingli havayi kesmek i¢in bu
vanayi kapatin ve ardindan
kompresori hizla kapatin.

Cikis kutusundaki havayi tahliye

etmeden 6nce cikis kutusunu

acmayin.
Makineye hava vermeden D ity
once somunlari dogru sekilde
sikin. Eger somun ve civatalar
hasar gormusgse, yenileriyle
degistirin.

Makineyle yalnizca aydinhk
alanlarda galisin, makinenin ¢alisan
parcalarina dokunmayin. Makineyle
calisirken eldiven ve kulak tikaci
kullanin.

Makineye hava vermeden énce hizli baglantiy1 kontrol
etmelisiniz. Kontrol etmek icin sekilde gordugunuz gibi hizli
baglanti pargasini alin. Yukari gikiyorsa kullanmayin.

MAKINEYi TASIMA

Makinedeki havayi tahliye
etmeden 6nce su muslugunu ve
yag kavanozunu acmayin.

Kablo tfleme makinesini sekilde
gosterildigi gibi tagiyin.

ONEMLIi NOT: MAKINEYi
TASIMADAN ONCE MAKINEDEN
HAVAY| BOSALTIN.

h 7 ‘ ‘
Kutudan ¢ikardiktan sonra
kablo Gfleme makinesini
sekilde gosterildigi gibi
tasiyin.

-12-
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HATALARIN DUZELTILMESI

e Eger makineniz kabloyu ve paletleri yakalayamiyor ve kablo Uzerinde kaydiriyorsa, bu
paletlerinizin hasarl oldugu ve degistiriimesi gerektigi ya da palet basincinin disik oldugu
anlamina gelir.

e Eger kablo c¢ikis kutusu kabloyu sikigtiriyorsa, bu kablo contalarinin yanhs oldugu
anlamina gelir; dogru kablo contalarini segin.

e Eger cikis kutusunun palet tarafinda yag veya hava kagagi varsa, bu kablo contalarinin
yanlis oldugu ya da yanlis yonde monte edildigi anlamina gelir.

e Eger cikis kutusunda hava kagagi varsa, ¢ikis kutusunun yuzeylerini temizleyin ve o-
ringleri degistirin.

e Eger kablo Uflerken makineniz zorlanarak galisiyorsa, bu kanal hava basincinizin dusuk
olabilecegi anlamina gelir; kompresérden gelen hava basincini artirmaniz gerekir.
Minimum 12 bar / 10.5 m3/dak olmalidir.

e Eger kablo Ufleme makineniz galisiyor ancak kabloyu kanallara Gfleyemiyorsaniz, bu
kanallarin tikal olabilecegdi anlamina gelir. Kanallardaki sorunlari ¢gdzmeniz gerekir.

e Eger kablo Ufleme makinesinin paletleri donmuyorsa, bu yataklarin zorlanma nedeniyle
hasar gordugu ya da nemli ortamda kaldigi igin paslandigi anlamina gelir. Makineyi bakim

icin gdndermelisiniz.

e Eger hava motorunuz donmuiyorsa, bu hava motorunun yataklarinin hasarli oldugu
anlamina gelir; makineyi bakima gondermeniz gerekir.

e Eger hava motorunuz dénmuyorsa, bu diglilerin hasarli oldugu anlamina gelir; dislileri
degistirmeniz gerekir. Makineyi bakim igin gondermelisiniz.

e Eger kablo uUflerken motorlardaki hava basinci disuyorsa, bu hava filtrenizin tikali veya
hasarli oldugu anlamina gelir; degistirmeniz gerekir.

i
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MAKINE ILE VERILEN ARACLAR

1) Lokma anahtari kol seti ("T" kol) 1 Adet
2) Lokma anahtari kol seti orta parga (Uzunluk: 25 cm) 1 Adet
3) Lokma anahtari (16 mm) 1 Adet
4) Acik agiz anahtarlar (8-9 / 10-11) 1 Adet
5) Alyan anahtari (2,5 mm/3 mm/4 mm /5 mm /6 mm) 1 Adet
6) Tornavida (3x100) 1 Adet
7) Maket bigagi 1 Adet
8) 13” Plastik Organizer Takim Kutusu 1 Adet
9) O-ring (J95x5) 1 Adet
10) 93,5 O-Ring 50 cm 1 Adet
11) @4 O-Ring 50 cm 1 Adet
12) @8 Hava hortumu 100 cm 1 Adet
13) @14 Hava hortumu 2 m 1 Adet
14) @16 Hava hortumu 50 cm 1 Adet

Not: Makineyi gondermeden once kablo ¢api bilgisine gore FOK’un eksen hattini
ayarliyoruz. Kablo ¢apiniza uygun olarak makine ile birlikte 10 adet mavi nutring ve

1 adet nutring conta gonderiyoruz.
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islenen Arazi Terimleri

KOSMAK MACHINE BUILDING, INDUSTRY & TRADE CO. tarafindan uretilen
FIBER OPTIK KABLO UFLEME MAKINESI igin, calismaya baslamadan oénce
calisma alaninda kontrol etmeniz gereken kosullar;

1) Kanal Kontrolu

KANALIN CAPINDAN DAHA KUCUK BIR SUNGER KANALIN IGCINE YERLESTIRILIR
VE SUNGER DIGER UGCTAN CIKANA KADAR KANALA HAVA UFLENIR. SUNGER
CIKMAZSA, KANAL HATTINDA BIR SORUN VARDIR. SORUN GIDERILMEDEN KABLO
UFLEME iSLEMI YAPILAMAZ.

2) Makine Kontrolu

MAKINEYi BORUYA MONTE EDIN VE KANALINIZIN UYGUNLUGUNU KONTROL
ETTIKTEN SONRA BASINGLI HAVAYI VERIN. BASINGLI HAVA KANALIN UCUNDAN
CIKTIGINDA, SU DEGERLERI GORMELISINIZ:

e HAVA MOTORU BASINCI: 6-7 BAR

e PISTON BASINCI: 2-4 BAR

e KANAL BASINCI: 10-12 BAR

e (MAKINE EKSENI CALISACAK SEKILDE AYARLANMALIDIR)

3) Calisma Kontrolu

MUMKUN OLDUGUNCA AYNI SEVIYEDE KALMAYA GALISMALISINIZ: KANAL,
MAKINE VE FIBER OPTIK KABLO

HAVA MOTORLARI iGIN HAVA YAGLAYICIDA iHTIYAC DUYDUGUNUZ YAG DAMLA
DEGERINI KONTROL EDIN (1 DAMLA/DAKIKA)

KURULUM YAPTIGINIZ HER 150 METREDE BIR SOK YAGLAMA YAPMALISINIZ.
MAKINEYi KULLANDIKTAN SONRA HAVA MOTORLARININ iCiNi YAGLI
BIRAKMALISINIZ, BUNU YAPMAK ICiN: HAVA YAGLAYICISINDAKI YAG AYAR

VIDASINI GEVSETIN VE YAG AKIS HIZINI ARTIRIN VE MAKINEYi BU KONUMDA 3-4
DAKIKA CALISTIRIN.
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