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DIKKAT EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR

‘ Tum guvenlik uyarilarini ve talimatlarini dikkatlice okuyun. a

‘ Reymak Saftsiz Sarim Basligi yay gerginligi altinda calismaktadir.

‘ Basincli hava kullanirken goz korumasi icin gozlik kullanin.

‘ Reymak Makine Saftsiz Sarim Basligini, makineye baglamak ve / veya kaldirmak ve takmak icin bir vinc
kullanilmasini onerir.

‘ Shaftless Winding Head to the machine.

Shaftless Chuck agirliklar (yaklasik):
3" - 7-11 kg

6" - 27-34 kg

Adaptor agirliklar (yaklasik):

3" - 2,5-4,5 kg arasi

Uriinlerde gres yagi kullanilmasi, kirlenmeye neden olmasi sebebiyle, hareketli aksamlarda kir ve
tortunun birikmesine sebep olur. Yalnizca asagida belirtilen sekilde silikon kuru film yaglayici kullanin.

TEHLIKE

Masura ¢alisma sirasinda
tirnaklari tamamen Grtmelidir.
Ciddi yaralanmalara sebep
olabilir.




GEREKSINIMLER

Temiz, yaglandirilmamis hava beslemesi: Uygun calisma icin 4-7 bar Alyan anahtari: 2,5 - 5 mm
Pipo Anahtari: 12 mm

Diisiik viskoziteli bir koruyucu sivi [su uzaklastirici, pas koruyucu) LOCTITE® 3243

Mapa: M10

Sarim islemlerinizle ilgili daha fazla aksesuar icin sthillconverting.com adresini ziyaret edin.

BAKIM - ONARIM

En uygun calisma performansi icin, diizenli bakim gerceklestirerek, saftsiz sarim basligini toz birikmesi
ve korozyondan koruyunuz.

Glinliik

Calisma vardiyasi boyunca sarim basligini, toz ve partikiillerden uzak tutmak icin basincli hava kullanin.

Periyodik Temizlik

Basincli hava uygulamasi, toz ve partikil birikmelerini uzaklastirmadigi takdirde ve ya tirnaklar sikistiginda;
sarim basligi, temizlik ve yaglama icin makine tzerinden sokiilmeksizin kismi demontajlanabilir. Tirnaklari
sokiiniz; tirnaklar ve kanallari temizleyiniz. Tekrar montajlamadan once, diistik viskoziteli bir koruyucu siviy
(su uzaklastirici, pas koruyucu) ylizey tizerine plskirterek, ince bir yagli film tabakasi olusturunuz.

Tam Bakim

Her 6 ayda bir, sarim basligini makine tzerinden sokerek demontajlayiniz. Tim parcalari iyice temizleyin
ve asinma olup olmadigini kontrol edin. Tekrar montajlamadan dnce, diisiik viskoziteli bir koruyucu siviyi
(su uzaklastirici, pas koruyucu) ylizey tizerine plskirterek, ince bir yagli film tabakasi olusturunuz.

Daha agir uygulamalarda, daha sik bakim gerekebilir.
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Teknik Bakis

3" Reymak Saftsiz Sarim Baslig, Uzerindeki tirnaklari genisletmek icin piston ve piston milinin pnomatik
tahrikli hareket mekanizmasini kullanir. Masura tipine bagli olarak, tirtikli tirnaklar vasitasiyla 650-750 Nm
potansiyel tork degerine ulasan ic cekirdek basincini dagitir. Mekanik bir yay, diisiik toleranslar ve minimum
bosluklar tirnaklarin geri cekilmesini saglar.

3" Reymak Saftsiz Sarim Basligi, 3" lik (0,25-0,50 mm) masuralari kavramasi icin tasarlanmistir.

140

Arka Flans On Flans

3" Reymak Saftsiz Sarim Baslig, arka flansindaki bolim dairesi kullanilarak makinenize montajlanir.
Eger makine duvariniz farkli bir civata diizenine sahip ise 6zel bir montaj arka flansi gereklidir.
Sarim basliginiz arka flansi montajlanmis sekilde gonderilecektir.

Ozel secenekler hakkinda ek bilgi icin Sthill Converting Equipment Miisteri Hizmetleri
temsilcisiyle goriisiin. (+90 236 214 01 01)
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Montaj Diyagrami ve Parca Listesi

8.
10
NO PARCA ADI MIKTAR PARCA KODU
1 On Flans 1 09700
2 Arka Flans 1 09703
3 Piston 1 09704
4 Piston Mili 1 09708
5 Tirnak 5 09702
6 M3 x 8 - DIN 7991 Civata 10 03167
7 Kastas Seals - K50 - 100 x 88 x 8,5 1 03170
8 M6 x 16 - DIN 912 Civata 6 00085
9 M8 x 25 - DIN 912 Civata 1 00019
10 @ 20 x 64 mm Helezonik Yay (Mavi) 1 07405
11 O-ring P 115 x 2 1 09706
12 On Kapak 1 03164
13 G1/8 Subap 1 717-3

Hem eksenel hem de radyal subap konumu igin, 6zel montaj arka flansgi mevcuttur.
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Kurulum
Tasima ve kurulum esnasinda dikkat ediniz. Saftsiz sarim
basligi agirligi 7-11 kg'dir.

1. Montajlamadan once o-ringin sarim baslgina takildigindan emin olunuz. Eger takili degilse
(Bkz. Parca Listesi Sayfa 4) degisiklik talep ediniz.

Dikkat: 0-ring olmayan sarim basligini makineye montajlamayiniz.

2. Sarim basligi bolim dairesi ile makine duvarindaki bolim dairesini hizalayiniz.
3. Sarim basligini mil Gzerinde dondirerek civata deliklerini hizalayin.

4. Sarim basligini 6 adet M10 civata ile montajlayiniz.

5. Masuray yiklemeden once, sarim basligi tirnaklarinin genislemesini ve
bizismesini gozlemlemek icin calisma basincini uygulayiniz. Sorun

cikmasi halinde Bkz. Sorun Giderme Sayfa 23.

6. Masurayi takin, masuranin tirnaklari tamamen kapladigindan emin
olunuz.

Sarim basligr kullanima hazirdir.

3” - 6” Reymak Adaptor kurulumu icin Bkz. Sayfa 22.

isletme

A TEHLIKE. Masura, ¢cahisma sirasinda tirnaklari tamamen értmelidir.

Giivenligi ve optimum performansi saglamak icin isletme basincini 5,5 bar'in Gizerinde
A tutun. 7 barlik maksimum hava basincini agsmayin.

Saftsiz Sarim Basligini Sisirmek (Calistirmak)

1. Masuranin, tirnaklari tamamen kapladigindan emin olunuz.

2. Sthill Converting Sisirme Seti'ni kullaniniz.

3. Hava memesini, on flansta bulunan subaba sikica bastirin.

4. Sarim basligini, hava basinci 4-7 bar arasinda olana kadar sisirin.

Saftsiz Sarim Basligini indirmek

1. Sarim basliginin donmesini durdurun.

2. Sthill Converting Tahliye Seti'ni kullaniniz.

3. Hizli tahliye icin subabi ittirin. Havanin, subabin ortasindaki delikten
kacmasina izin verin.

4. Sarim basligini, masuradan cikarin.
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Bakim

Eger basincli hava toz veya kalinti birikimini gideremiyorsa veya tirnaklar sikisiyorsa, Reymak Makine
temizlik ve yaglama icin tirnaklarin sokilmesini tavsiye eder. Bu islem, sarim basligi makineden
sokilmeden yapilabilir.

Periyodik Temizleme - Makine Uzerinde

1. Eger montajliysa; adaptdrd, sarim basligi tizerinden sokiiniiz (Sayfa22).

2. DUR: Tiim tirnaklari ayni anda sokmeyiniz. En az bir tirnak, piston
milindeki kanallari, sarim basligi on flansindaki tirnak kanallari ile hizada
tutmak icin yerinde kalmalidir.

3. 5mm altigen alyan anahtar kullanarak, kilavuz pimini ve tirnaklari cikarin.
Asinma bakimindan inceleyiniz ve gerekli gorildugi takdirde degistiriniz.

4. Sarim basligr on flansindaki tirnak kanallarini temizleyiniz, bittin
parcalardan kalintilari siliniz ve korozyonu giderin.

Not: Kalintilar veya korozyon giderilemezse; Reymak Makine, sarim basligini tam demontaj ve
bakim icin makineden sokmenizi tavsiye eder. Bkz. Sayfa 8

5. Silikon kuru film yaglayici ile tirnaklarin alt yizeylerini ve tirnak kanallarini yaglayiniz.
Tirnaklari kanallara yeniden yerlestiriniz.

6. 4.ve 5. adimlari diger tirnaklar icin uygulayiniz.
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Tam Demontaj - Sarim Basligini Makineden Sokmek

Reymak Makine, her 6 ayda bir temizlik ve yaglama icin tam demontaj tavsiye eder; daha agir uygulamalarda
daha sik bakim yapilmasi gerekli olabilir. Sarim basligi, tam demontaj icin makineden sokilmelidir.

1. Sarim basligindaki havayi bosaltiniz. Eger montajliysa; adaptdriisarim basligi tizerinden sékiiniiz (Sayfa 22).

2. Sarim basligini makineden sokiiniiz ve arkaflans (2] yukariyabakacak sekilde calisma tezgahiniza yerlestiriniz
(Sekil 1).

T e e

Sekil 1

3.12 mm pipo anahtartile 6n flansa (1) montajlanmis olan subabi (13) s6kiiniz.

4.5 mm altigen alyan anahtar ile arka flansi (2), 6nflansa (1) sabitleyen civatalari (8) sokiiniiz ve arka flansi (2) cikartiniz.
5. On flansin (1) altinda bulunan oluktaki o-ringi (11) cikartiniz.

6. Sarim basligini, 6n flans (1) yukariya bakacak sekilde calisma tezgahiniza

yerlestiriniz (Sekil 2).

7.2,5 mm altigen alyan anahtar ile 6n kapag (12), onflansa (1) sabitleyen civatalari (6) eszamanli sokiiniiz ve
on kapagi (12) cikartiniz.
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8. Helezonikyayi (10) cikartiniz.

9.5 mm altigen alyan anahtar ile pistonu (3), piston miline (4] sabitleyen civatayi (9) sokiintz. Civatanin (9) ciktigi
delige uzun bir alyan sokarak pistonu (3] ittiriniz ve cikartiniz.

10.Sarim basligini, Sekil 3'te gorildiigu gibi calisma tezgahiniza sekilde yerlestiriniz.

11.Ardindan, piston milini (4), 6n kapaga (12) dogru ittirerek, piston milini (4) ve tirnaklari (5) ¢ikartiniz.
12.Butiin sarim basligi ylzeylerini temizleyiniz ve piston mili (4), 6n flans (1) ve tirnaklar (5) Gzerindeki
kalintilari ve korozyonu gideriniz.

a. Pnématik piston kecesini (7), piston (3) tizerindeki oluktan cikartin, temizleyin ve tekrar takin.

Gerekli gorildigu takdirde degistirin.

b. O-ringi (11), 6n flansin (1) altinda bulunan oluktan cikartin, temizleyin ve tekrar takin. Gerekli gorildugi
takdirde degistirin.

c. Helozonik yayi (10) asinma durumundan inceleyin. Kirilma gozlemlendigi takdirde degistirin.

Helezonik Yay Degisimi
Helezonik yayi, sadece kirilmasi durumunda degistiriniz.

Not: Tirnak geri cekilmeme hatasi, kirilmis bir helozonik yayin gostergesi olabilir.
1. Helozonik yayin demontaji icin, Tam Demontaj bélimiindeki 1-12. adimlari takip ediniz (Sayfa 7).

2. Helozonik yayi cikartin, yenisi ile degistirin.
3. Sarim basligini yeniden montajlayiniz.
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Sarim Basligi Montaji

1. On flansi (1), Sekil 4'te goriildiigii gibi calisma tezgahiniza yerlestiriniz.

Sekil 4

2. Piston milini (4), 6n flansa (1) takiniz. Not:Piston mili (4) Gzerindeki kanallar ile 6n flans (1) Gzerindeki
tirnak slotlarini hizalayiniz.
3. Ardindan tirnaklari (5) takiniz.
4. Piston (3] Gizerindeki oluga, pnomatik piston kecesini (7) takiniz.
Pnématik piston kecesinin (7) etrafini gres yagi ile yaglayiniz.
5. On flansi (1) Sekil 5'te goriildiigi gibi calisma tezgahiniza yerlestiriniz.

6. Pistonu (3], 6n flanstaki (1) calisma bélgesine yerlestiriniz.

7. On flansi (1), yukariya bakacak sekilde calisma tezgahiniza yerlestiriniz.

8.5 mm altigen alyan anahtar ile pistonu (3), piston miline (4) sabitleyen
civatayi (9) sikiniz.
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9. On flansi (1), asaglya bakacak sekilde calisma tezgahiniza yerlestiriniz.
10. 5 mm altigen alyan anahtar ile arka flansi (2], 6n flansa (1) sabitleyen civatalari (8) sikiniz.
11. Sarim Basligini Sekil 6'da goriildiigu gibi calisma tezgdhiniza yerlestiriniz.

12. Helozonik yayi (10) yuvasina yerlestiriniz.
13. 2,5 mm altigen alyan anahtar ile 6n kapagi (12), 6n flansa (1) sabitleyen civatalari (6) eszamanli sikiniz.
14.12 mm pipo anahtart ile 6n flansa (1) montajlanmis olan subabi (13] takiniz.
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Teknik Bakis
6" Reymak Saftsiz Sarim Basligl, uzerindeki tirnaklari genisletmek icin piston ve piston milinin pnomatik
tahrikli hareket mekanizmasini kullanir. Masura tipine bagli olarak, tirtikli tirnaklar vasitasiyla 1350 Nm

potansiyel tork degerine ulasan ic cekirdek basincini dagitir. Mekanik bir yay, distik toleranslar ve minimum
bosluklar tirnaklarin geri cekilmesini saglar.

6" Reymak Saftsiz Sarim Baslig, 6” lik (0,25-0,50 mm) masuralari kavramasi icin tasarlanmistir.

On Flans Tirnak

6" Reymak Saftsiz Sarim Basligi, arka flansindaki boldm dairesi kullanilarak makinenize montajlanir.
Eger makine duvariniz farkli bir civata diizenine sahip ise 6zel bir montaj arka flansi gereklidir. Sarim
basliginiz arka flansi montajlanmis sekilde gonderilecektir.

Ozel secenekler hakkinda ek bilgi icin Sthill Converting Equipment Miisteri Hizmetleri temsilcisiyle
gorisin. (+90 236 21401 01)
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Montaj Diyagrami ve Parca Listesi

NO PARCA ADI MIKTAR PARCA KODU
1 On Flans 1 33031
2 Arka Flans 1 33030
3 Piston 1 33033
4 Piston Mili 1 33034
5 Tirnak 6 33032
6 M5 x 12 - DIN 912 Civata 12 00334
7 Kastas Seals — K21 -115x 140 x 18 1 00996
8 M6 x 16 - DIN 912 Civata 8 00085
9 M8 x 25 - DIN 912 Civata 1 00136
10 @ 32 x @ 16 x 102 mm Helezonik Yay (Mavi) 1 00924
11 O-ring @ 112 x 3 1 00995
12 On Kapak 1 33035
13 O-ring @ 145 x 3 1 00618
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Hem eksenel hem de radyal subap konumu icin, 6zel montaj arka flansi mevcuttur.

Kurulum

| * Kurulum sirasinda bir ving kullanin ve gvenli tasima prosedirlerine
uyun.

« Saftsiz sanim bash@ agirhig: 24-34 kg'dir.

| e Saftsiz sanm bashg, tagima igin M10 mapa deligine sahiptir.

1. Montajlamadan once o-ringin sarim basligina takildigindan emin olunuz. Eger takili degilse
(Bkz. Parca Listesi Sayfa 13) degisiklik talep ediniz.

Dikkat: 0-ring olmayan sarim basligini makineye montajlamayiniz.

2. Sarim basligi bolim dairesi ile makine duvarindaki bolim dairesini hizalayiniz.
3. Sarim basligini mil Gzerinde dondurerek civata deliklerini hizalayin.

4. Sarim basligini 6 adet M10 civata ile montajlayiniz.

5. Masuray yiiklemeden once, sarim basligi tirnaklarinin genislemesini ve
bizismesini gozlemlemek icin calisma basincini uygulayiniz. Sorun

cikmasi halinde Bkz. Sorun Giderme Sayfa 23.

6. Masurayi takin, tirnaklarin masurayi tamamen kapladigindan emin

olunuz.

Sarim basligi kullanima hazirdir.

3” - 6” Reymak Adaptor kurulumu icin Bkz. Sayfa 22.

Isletme

A TEHLIKE. Masura, calisma sirasinda tirnaklari tamamen értmelidir.

Guvenligi ve optimum performansi saglamak icin isletme basincini 5,5 bar'in tzerinde
A tutun. 7 barlik maksimum hava basincini agmayin.

Saftsiz Sarim Basligini Sisirmek (Calistirmak)

1. Masuranin, tirnaklari tamamen kapladigindan emin olunuz.

2. Sthill Converting Sisirme Seti'ni kullaniniz.

3. Hava memesini, 6n flansta bulunan subaba sikica bastirin.

4. Sarim basligini, hava basinci 4-7 bar arasinda olana kadar sisirin.

Saftsiz Sarim Basligini indirmek
1. Sarim basliginin donmesini durdurun.
2. Sthill Converting Tahliye Seti'ni kullaniniz.
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3. Hizli tahliye icin subabi ittirin. Havanin, subabin ortasindaki delikten kacmasina izin verin.
4. Sarim basligini, masuradan cikarin.

Bakim

Eger basincli hava toz veya kalinti birikimini gideremiyorsa veya tirnaklar sikisiyorsa, Reymak Makine temizlik
ve yaglama icin tirnaklarin sokiilmesini tavsiye eder. Bu, sarim basligini makineden sckmeden yapilabilir.

Periyodik Temizleme - Makine Uzerinde

Dizgiin calisma icin tirnaklarin ve slotlarinin periyodik temizlenmesi onemlidir.

1. Eger montajliysa; adaptdrd, sarim basligi tizerinden sokiiniiz (Sayfa22).

2. DUR: Tum tirnaklari ayni anda sokmeyiniz.En az bir tirnak, piston
milindeki kanallari, sarim basligi on flansindaki tirnak kanallari ile hizada
tutmak icin yerinde kalmalidir.

3.5 mm altigen alyan anahtar kullanarak, kilavuz pimini ve tirnaklari cikarin.
Asinma bakimindan inceleyiniz ve gerekli gorildiigi takdirde degistiriniz.

4. Pirinc alt tirnaklari cikarmak icin sarim basligini dondurun.

Not: Pirinc alt tirnaklar cikmayabilir. Pirinc alti tirnaklari cikarmak normalde gerekli degildir.

5. Tirnak slotlarini temizleyiniz.Tirnaklari ve pirinc alt tirnaklari asinma bakimindan inceleyiniz ve gerekli gorildugu
takdirde degistiriniz.

6. Sarim basligi tirnaklarini ve piring alt tirnaklari temizleyiniz (eger cikarilmissal. Piring alt tirnaklarin alt yiizeylerini,
tirnaklari ve tirnak slotlarini sprey ile yaglayiniz.

Kuru film yagi uygulamadan 6nce, aginma yuzeylerinin
doklntl ve korozyon icermediginden emin olun.

ONEMLI

7. Cikarilmissa pirinc alt tirnaklari yeniden takin, ardindan tirnaklari takin.
Not: Pirinc alt tirnagin yonine dikkat ediniz. Konik, arka flansi gostermelidir.
8.4.5.,6.ve 7. adimlari diger tirnaklar icin uygulayiniz.
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Tam Demontaj - Sarim Basligini Makineden Sokmek

Reymak Makine, her 6 ayda bir temizlik ve yaglama icin tam demontaj tavsiye eder; daha agir uygulamalarda
daha sik bakim yapilmasi gerekli olabilir. Sarim basligi, tam demontaj icin makineden sokilmelidir.

* Kurulum sirasinda bir ving kullanin ve givenli tasima prosedirlerine
uyun.

* Saftsiz sanim bashg agirhig 24-34 kg'dir.

» Saftsiz sanm bashg, tasima icin M10 mapa deligine sahiptir.

1. Sarim basligindaki havayi bosaltiniz. E§er montajliysa; adaptord sarim basligi Uzerinden sokiiniiz
(Sayfa 22).

2. Sarim basligini makineden sokiiniiz ve arka flans (2) yukariya bakacak sekilde calisma tezgahiniza
yerlestiriniz (Sekil 7).

3.3 mm altigen alyan anahtar ile arka flansi (2], 6n flansa (1) sabitleyen civatalari (8) sokiiniiz ve arka flans
(2) cikartiniz.

4. Arka flansin (1) altinda bulunan oluktaki o-ringi (13) cikartiniz.

5. Sarim basligini, 6nflans (1) yukariya bakacak sekilde calisma tezgahiniza

yerlestiriniz (Sekil 8).
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Sekil 8

6.3 mm altigen alyan anahtar ile 6n kapagi (12], 6n flansa (1) sabitleyen civatalari (6) eszamanli sokiintiz
ve 6n kapagi (12 cikartiniz.

7. Helezonik yayi (10] cikartiniz.

8.5 mm altigen alyan anahtar ile pistonu (3], piston miline (4] sabitleyen civatayi (9) sékiintiz. Civatanin (9)
ciktigi delige uzun bir alyan sokarak pistonu (3] ittiriniz ve cikartiniz.

9. Piston (1) tistiinde bulunan oluktaki o-ringi (11) cikartiniz.

10. Sarim basligini, Sekil 9'te goriildigi gibi calisma tezgahiniza sekilde yerlestiriniz.

Sekil 9

11.Ardindan, piston milini (4), 6n kapaga (12) dogru ittirerek, piston milini (4) ve tirnaklari (5) cikartiniz.
12.Butiin sarim basligi yiizeylerini temizleyiniz ve piston mili (4), 6n flans (1) ve tirnaklar (5) Gzerindeki
kalintilart ve korozyonu gideriniz.

a. 0-ringi (13],piston (3) Gzerinde bulunan oluktan ¢ikartin, temizleyin ve tekrar takin. Gerekli gérildigu
takdirde degistirin.

b. Pnomatik piston kecesini (7), piston (3) Gzerindeki oluktan cikartin, temizleyin ve tekrar takin. Gerekli
goruldugu takdirde degistirin.

c. 0-ringi (11), 6n flansin (1) altinda bulunan oluktan cikartin, temizleyin ve tekrar takin. Gerekli gérildigu
takdirde degistirin.

d. Helozonik yayi (10) asinma durumundan inceleyin. Kirilma gézlemlendigi takdirde degistirin.
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Sarim Basligi Montaji

1. On flansi (1), Sekil 10°te goriildiigu gibi calisma tezgahiniza yerlestiriniz.

2. Piston milini (4], 6n flansa (1] takiniz. Not:Piston mili (4) Gizerindeki kanallar ile 6n flans (1) Gzerindeki
tirnak slotlarini hizalayiniz.

3. Ardindan tirnaklari (5) takiniz.

4. Piston (3] tizerindeki oluga, pnomatik piston kecesini (7] takiniz.

Pnomatik piston kecesinin (7) etrafini gres yagr ile yaglayiniz.
5. On flansi (1) Sekil 11'te goriildiigii gibi calisma tezgahiniza yerlestiriniz.
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Sekil 11

6. Pistonu (3], on flanstaki (1) calisma bélgesine yerlestiriniz.

7.0n flansi (1), yukariya bakacak sekilde calisma tezgahiniza yerlestiriniz.

8.5 mm altigen alyan anahtar ile pistonu (3), piston miline (4) sabitleyen

civatayi (9) sikiniz.

9. On flansi (1), asagiya bakacak sekilde calisma tezgahiniza yerlestiriniz.

10.5 mm altigen alyan anahtar ile arka flansi (2), 6n flansa (1) sabitleyen civatalari (8) sikiniz.
11.Sarim Basligini Sekil 12'da goriildiigi gibi calisma tezgahiniza yerlestiriniz.

Sekil 12

12.Helozonik yayi (10) yuvasina yerlestiriniz.

13.2,5 mm altigen alyan anahtar ile 6n kapagi (12, 6n flansa (1) sabitleyen
civatalari (6) eszamanli sikiniz.

12 mm pipo anahtari ile 6n flansa (1) montajlanmis olan subabi (13) takiniz.




REYMAK SAFTSIZ SARIM BASLIGI ADAPTORLERIl

Reymak Saftsiz Sarim Basligi Adaptorleri’nin tiim isletme ve bakim
talimatlari icin, liitfen TLM-19_003 nolu kullanma kilavuzuna bakiniz.

Burada verilen bilgiler yalnizca temel kurulumu kapsar.

Adaptorler

Sarim basligini, makinadan cikarmadan adaptoriin takilmasi ve cikarilmasi gerceklestirilebilir.
Kurulum

1. Sarim basligi tirnaklarinin, tamamen geri cekildiginden emin olunuz.

2. Adaptor tabanindaki cektirmeli pimleri, sarim basligi tzerindeki delikler
ile hizalayiniz.

3. Adaptor uzerindeki sabitleme civatasi deligini,sarim baslginin on
flansindaki sabitleme civatasi deligi ile referanslayacak sekilde, adaptoru
sarim basligi Gzerinde kaydiriniz.

4. Adaptor,sarim basliginin on flansina temas ettiginde, adaptor ile sarim
basligini sabitleyen sabitleme civatasini sikiniz.

Not: Sabitleme civatasi, civata deligine oturmuyorsa; adaptor tirnaklarinin, sarim basligr tirnaklar ile
diizgiin sekilde hizalandigindan emin olunuz.



SORUNLARI GIDERME

Not: Sabitleme civatasi, adaptorin sarim bastigindan kaymasini onler. Tork aktarmaz. Sarim basligindan
adaptore tork, adaptor govdesi Uzerinde bulunan cektirme pimleri ile transfer edilir.

~ =, Sabitleme

Sabitleme

/\ Deligi Civatasi

>\

6" Adaptor

Adaptor

Cektirmeli
Pim

| N ) B / r"f = _//-% , ”
[ [~ ] /ﬁ : 0
| ~// B
Cektirmel| \ / A\
Problem Temel Nedeni Cozim Sayfa
Tirnaklarin tam  Sarim basligindaki havanin Sarim bashginin havasini
olarak geri tam olarak bosalmamasi bosaltiniz. -
cekilmemesi
Yay arizasi Yayi degistiriniz. 3”-9
Hava sistemi arizasi Siradaki maddeyi inceleyiniz. -
Hava sistemi Hasarli pnomatik piston Pnomatik piston kegesini
arizasi kecesi nedeniyle hava kagagl inceleyiniz. Demontaj talimati 37 _g
icin Bkz. Tam Demontaj 6” - 16
Hasarli veya takilmamis o- O-ringi inceleyiniz. Demontaj 3.9
ring talimatiicin Bkz. Tam 6" -16
Demontaj
Hasarli subap Subabi degistiriniz. iletisim
Adaptorin, Adaptor sabitleme civatasi  Adaptor sabitleme civatasini 3729
saftsiz sarim takilmamasi takiniz. L
. o 6” - 22
bashgi Gzerinde
hareket etmesi  Adaptor sabitleme Tirnaklarin hizasini kontrol
civatasinin dogru ediniz ve adaptér sabitleme 37 .97
takilmamasi civatasinin uygun sekilde 6” -22

takildigindan emin olunuz.




REYMAK SAFTSIZ SARIM BASLIGI ADAPTORLERIl

Adaptor sabitleme Adaptor sabitleme civatasini 3”7 - 22
civatasinin kirillmasi degistiriniz. 6” - 22
Adaptor Adaptor ile sarim bashginin ~ Adaptor tirnaklari ile sarim
sabitleme uygun olarak hizalanmamasi  bashgi tirnaklarinin hizasini
civatasinin kontrol ediniz. Sarim baghgr 3" - 22
oturmamasi tirnaklar tamamen indiginde 6" - 22
adaptor kolayca cikabilir.
Adaptor Sabitleme civatasi adaptor Sabitleme civatasinin dogru
sabitleme govdesinin ylizeyinin altina  hizalanip hizalanmadigini
civatasinin tamamen yerlestirimemesi  kontrol ediniz. Sabitleme 3"-22
kirilmasi civatasinin delige tam olarak 6" - 22
oturdugundan emin olunuz.
Masuranin Sabitleme civatasi adaptor Sabitleme civatasinin dogru
adaptore govdesinin yuzeyinin altina  hizalanip hizalanmadigini
oturmamasi tamamen yerlestiriimemesi  kontrol ediniz. Sabitleme 3”-22
piminin delige tam olarak 6" -22

oturdugundan emin olunuz.

Masura ¢apinin hatali olmasi

Masura ¢apini kontrol ediniz.
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