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KTM-302 CNC ALUMINYUM&PVC ISLEME
MAKINESI KULLANICI EL KITABI
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1. GIRIS
1.1. Firma Adresi
Engin MUTLU — Burgaz Makine Otomasyon

Aykosan Sanayi Sitesi 4’1t C Blok No : 184

Basaksehir / ISTANBUL

Telefon 1+ 90 (212) 576 86 74

Gsm 1+ 90 (532) 604 98 46

Web : www.burgazmakine.com

E-mail : inffo@burgazmakine.com
A\ BILGI

Burgaz Makine Otomasyon ile yapacaginiz yazismalarda, makinenizin tipi, seri
numarasi ve imalat yili bilgilerini litfen tarafimiza bildiriniz.

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc Isleme Makinesini

kullanmadan 6nce, kullanma kilavuzunu okuyunuz.

Bu kilavuz Burgaz Makine Otomasyon Teknik Dokimantasyon Departmani
tarafindan hazirlanmis orijinal teknik dokimandir ve zaman iginde tekrar
basvurulabilmesi icin saklanmasi onerilir.




2. EMNIYET BILGILERI
2.1. Genel Bilgiler

A

BILGI

Litfen Kullanma Kilavuzundaki bilgileri okuyup anladiginizdan emin olunuz.

Bu makine ile sorunsuz ve emniyetli galisma igin, temel emniyet kurallarinin bilinmesi kesin olarak
gereklidir.

Bu kullanma kilavuzu, makinenizi emniyetli bir sekilde ¢alistirabilmek igin ihtiyag duyacaginiz en
onemli bilgileri kapsamaktadir.

Bu makine ile galigsan butin personelin kullanma kilavuzunu takip edip, emniyet bilgilerine uymasi
zorunludur.

Ayrica, kullanim yerinde olasi kaza dnleme kural ve dizenlemelerine litfen uyunuz.

2.2. Kullanici Yiikumlulikleri

Kullanicinin, yalnizca asagidaki kosullara uyacak personelin makinede c¢alismasina izin vermesi

zorunludur.

is emniyeti ve kaza énleme yénetmeliklerini bilen ve makinenin galistiriimasi konusunda egitilmis
personel

Bu kullanma kilavuzunun “Emniyet Bilgileri” bolimindeki uyarici bilgileri okuyup, anlayip
imzaslyla bunu teyit eden personel.

A

BILGI

Kullanici, dizenli araliklarla, makinede ¢alisan personelinin emniyet bilincinde
calisip calismadigini kontrol etmelidir.




2.3. Personel Yukumlalukleri

Calismaya baslamadan dnce, makinede gorevlendirilmis personel/personellerin;
e Is emniyeti ve kaza 6nleme kurallarina dikkatle uymalari,

e Bu kitapgigin “Emniyet Bilgileri” bdlimindeki uyarici bilgiler bolimini okumus olmalari,
imzalariyla da bu bilgileri anlamis olduklarini teyit etmeleri gereklidir.

2.4. Makinenin Kullanimi Sirasindaki Tehlikeler

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliminyum&Pvc isleme Makinesini ustalik ve tanimlanmis
teknik emniyet kaideleri esas alinarak tasarlanmigtir. Makine yalnizca;

e Amaglanmis uygulama
o Kusursuz, emniyetli galisma dizeni
icinde kullanilabilir.

Makinenin uygunsuz kullanimi, kullanicinin veya Uguncl sahislarin hayatina, uzuv kaybina veya makine
ve diger degerlerin hasar almasina neden olabilir.

Emniyeti zayiflatacak veya ortadan kaldiracak hatalar ve yanlis kullanimlar, dizeltiimeli ve iyilestirilmelidir.

2.5. Tasarlandigi gibi Kullanim

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesini yalnizca, makine lizerinde
tanimlanarak teknik veri tablosunda belirtiimis sinirlar dahilindeki PVC ve Aliminyum profillerinin kapi kol
yerleri montaj delikleri kilit yeri, kanat Ugli kol yeri delikleri, siirme profili havuz ve gizli kol yerlerini
frezeleyerek agmak igin tasarlanmistir.

Bunun disinda herhangi bir kullanim amaci distiniimemelidir. Amaci disi kullanimlarin doguracagi hasar,
kayip veya yaralanmalardan Burgaz Makine Otomasyon sorumlu tutulamaz.

Asagida siralanan konular da tasarlandigi gibi kullanim kapsami dahilindedir;
o Kullanma kilavuzu kitapgigindaki buttn bilgilere uyum saglamak

e Programlanmis denetim ve bakim ¢alismasi yuritmek



2.6. Garanti ve Sorumluluk

“Satis Sbézlesmesi Sartlari ve Teslimat Sdreleri” her zaman uygulanir. Kontrat ve anlasmanin
sonuglanmasi sirasinda kullanici Satis Sézlesmesi Sartlari ve Teslimat Sureleri hakkinda bilgilendirilir.

Garanti sliresi, Grinidn montaj tarihinden itibaren 1 (bir) yildir. Garanti, imalat hatalarina karsi Burgaz
Makine Otomasyonnin Urettigi pargalari kapsamaktadir. Kullanici hatalari kesici ve delici aletler garanti
kapsami disindadir. Makine kullanma kilavuzundaki talimatlara uygun tasindigi ve kuruldugu halde,
Uretici hatasi ya da 6zurli malzeme kullanimindan dolayr makinede olusan arizalar Ucretsiz olarak parga
degisimi ya da tamiri suretiyle giderilir.

Burgaz Makine Otomasyon asagida verilen sebeplerin bir veya birkagiyla iligkili mal hasari veya Kisi
yaralanmalariyla ilgili taleplerde, garanti ve sorumluluk kabul etmemektedir;

e Makinenin tasarlandigi gibi kullaniimamis olmasi ve/veya makinenin anormal sartlarda
kullaniimis olmasi (Makinenin frezeleme igin fabrika ayarlarinin diginda hizlarinin agilmasi)

e Makinenin yanhs montaji (birlesimi), isleme alinmasi, ¢alistiriimasi ve bakimi
e Urlinlin kullanim kilavuzunda yer alan hususlara aykiri kullaniimasindan kaynaklanan arizalar

e Koruyucu donanim ve emniyet aygitlarinin hatali ve/veya galismiyor olmasi halinde makinenin
calistirlimasi

o Nakliye, depolama, kurma (tesis), isleme alma, ¢alistirma, bakim ve makine ayarlariyla ile ilgili
Kullanim Kilavuzu kitap¢idindaki bilgileri takip etmemek

e Yetkisiz personel tarafindan makinede keyfi dizayn degisikliginin yapiimasi

o Yetkisiz personel tarafindan, makine galisma kosullarina yapilan keyfi ekler (gug¢ oran oélguleri,
hiz)

¢ Makinenin agsinmaya tabi pargalarin yetersiz denetimi

e Tamir ve bakimlarin yanlis olarak yapilmasi/yuratilmesi

e Yabanci pargalarin veya fazla yiklenmelerin neden oldugu felaket ve facialar
e Kullanilan havanin kurutucudan gegiriimemesi

e Sartlandirici yagi bitmis makinelerin yagsizlik nedeniyle olusan arizalarinda,

e Sartlandirici su kabinin dolu olmasi ve bogaltiimamasi nedeniyle sisteme sizan suyun neden
oldugu arizalarda,

o Tavsiye edilen yaglar haricinde, dedisik numarali yaglar, hidrolik, fren, bitkisel yag vb. hatali
yaglarin kullaniimasi ile ortaya ¢ikan arizalarda

Burgaz Makine Otomasyon herhangi bir konudaki iyilestirme onerilerinizi almaktan memnuniyet
duyacaktir.



Burgaz Makine Otomasyon Urlnlerini iyilestirmek ve gelistirmek icin sirekli bir calisma icindedir bu
yuzden teknik dokimanlarda haber vermeksizin degisiklik yapma hakkini sakli tutar. Bu dokimanda
yayinlanan bilgiler belirli araliklar gézden gegirilir ve gerekli dizeltmeler bir sonraki baskida yayinlanir.

Bu dokuman Burgaz Makine Otomasyon’nun yazili izni olmadan yeniden basilamaz, tamami veya bir
parcasi kopyalanamaz, gevirisi yapilamaz.

3. GUVENLIK TALIMATLARI

3.1. Kullanilan Sembol ve isaretlerin Anlamlari

Kullanma kilavuzunda kullanilan ve asagida listesi verilen sembol ve isaretler tehlikeli bir durumu isaret
etmek icin kullanilir.

TEHLIKE

f Bu isaret yliksek derecede risk oldugunu gosterir.
Bu isaretin gb6rmezlikten gelinmesi, o6lim ya da agir

yaralanmalara neden olacakitir.

c Bu isaret orta derecede risk oldugunu gdsterir.
Bu igsaretin goérmezlikten gelinmesi, 6lim ya da agir

yaralanmalara neden olacaktir.

DIKKAT

c Bu isaret dislk derecede risk oldugunu gosterir.

Bu isaretin gormezlikten gelinmesi, ikinci derece yaralanmalara
neden olacaktir.

A\ BILGI

Bu sembol makinenin fonksiyonlarini en iyi sekilde kullanmaniza
yardimci olacak bazi ipuglarini ve faydali bilgileri gosterir.




3.2. Genel Bilgiler

Kullanma kilavuzunu okumadan ve gerekli sartlari yerine getirmeden makineyi ¢calistirmayiniz.
Kullanma kilavuzu operatdriin her zaman ulasabilecegdi, makine yakinlarinda bir yerde olmalidir.

Kullanma kilavuzuna ilaveten, kazalari dnlenme ve ¢evre koruma igin gegerli yerel diizenlemeler
hazir bulundurulmali ve bu dizenlemelere uyulmalidir.

Yikleme ve indirme esnasinda makine altinda durulmamalidir.

Makineyi calistirmadan dnce butin koruyucu donanim, makine Ustiinde takil ve caligabilecek
sartlarda olmalidir.

Makinede, sadece bu is icin gorevlendirilmis ve egitimden ge¢cmis olan personel galistiriimalidir.

Makinenin kontrol panelini, yalnizca bu is icin goérevlendiriimis ve editimden ge¢mis personel
kullanabilir.

Profillerin makineye dogru olarak yerlestiriimesi, calismayi yapacak olan personelin sorumluluk
alani icindedir.

Makine operatorligini yapacak personel gerekli kisisel glvenlik donanimini  hazir
bulundurmalidir.

Calismaya baslamadan énce mevcut tim guvenlik donanimi muntazam olarak kontrol edilmelidir.
Gulvenlik donanimlari yalnizca agadidaki durumlarda gikarilabilir;

Makine tam durduktan sonra

Makinenin tekrar devreye girmesine karsi glvenli bir dnlem alindiktan sonra.

Makineyi calistirmadan dnce, makinenin galismasinin kimse igin tehlike olusturmayacagindan
emin olunuz.

Her vardiyada en az bir kere makine, disaridan anlasilabilecek hasarlar ve guivenlik énlemlerinin
uygulamaya hazir olup olmadigdini tespiti icin kontrol edilmelidir.

Elektrik ve pnématik sistemlerde bir degisiklik yapiimamalidir.

Elektrik ve pndmatik sisteminde yapilacak ¢alismalar sadece uzman kisi veya kisiler tarafindan
yurGtalmelidir.

Makine c¢alisirken tamir ve bakim yapiimamalidir.

Kullanici, makinede ariza olmasi halinde midahale etmemeli, uzman kisi tarafindan arizanin
giderilmesini saglamalidir.

Makine, kesinlikle topraklamasiz kullaniimamalidir.



Makinede herhangi bir bakim, onarim ve temizlik ¢calismasina baslamadan 6nce, elektrik ana
salteri kapatiimali ve tekrar devreye girise kargi mutlaka kilittenmelidir.

Makinede herhangi bir bakim, onarim ve temizlik galismasina baslamadan dnce, hava ana girigi
kapatiimali, makine basinci dusurtlmeli ve tekrar devreye girise karsi mutlaka kilitlenmelidir.

Makinede bulunan kablolara kesinlikle dokunulmamalidir.

Makine Uzerindeki Acil Durdurma butonu sadece acil durumlarda kullaniimalidir.

Makine Ustlindeki tum Guvenlik ve Tehlike uyarilari okunabilir sekilde korunmalidir.
Makinenin aktarma parcgalarinin agsinmasi halinde pargalar yenisi ile degistiriimelidir.
Kumanda panosuna yaslanilmamali ve herhangi bir sekilde kuvvet uygulanmamaldir.
Makine, her zaman bakimli ve ayarli olmahdir. Arizali makine ile kesinlikle ¢alisiimamalidir.
Makine yalnizca kapali ortamda galistirilabilir.

Makine sulu ve nemli ortamlarda ¢alistiriimamalidir.

Makine etrafinda herhangi bir yere 3 m’ den daha yakin bir mesafeye i1sitici konulmamalidir.
Sadece orijinal yedek parga kullaniimahdir.

Makine dlzenli olarak temizlenmelidir.

Makine, kullanim alani disinda bir amagla kullanilamaz.

Artiko, makine Uzerindeki aygit, aksam, parga ve donanimlari haber vermeksizin degistirme
hakkini sakl tutar.

BILGI

Elektrik Ana Salterleri ve pndmatik aksamlarin izinsiz devreye girisini 6nlemek icin
gerekli olan kilitlerin temini kullanicinin sorumlulugundadir.

c Kullanilan guvenlik donanimlarinin sékilmesinden kaynaklanacak sorunlarda

Burgaz Makine Otomasyon sorumluluk kabul etmemektedir.




3.3. Giivenlik, Uyari Etiketleri ve Anlamlari

3]

Bu sembol, kullanma kilavuzu okunmadan ve gerekli sartlar yerine getiriimeden makinenin
calistirlmamasi gerektigini ifade etmektedir.

Bu sembol gbzleri, toz ve gapak parcalarindan korumak igin koruyucu gozlik kullaniimasi gerektigini
gOstermektedir.

@Bu sembol, kulaklarda ileriki zamanlarda olusabilecek duyum bozukluklarini énlemek igin

koruyucu kulaklik kullanilmasi gerektigini gdstermektedir.

o

Bu sembol, elleri korumak amaciyla takim ve profil degistirirken koruyucu eldiven kullaniimasi gerektigini
gOstermektedir.

o

Bu sembol, kullanildigi hava c¢ikigina hava tabancasi baglanmasi gerektigini géstermektedir.

Bu sembol, kullanildigi baglantinin toprak hatti oldugunu ifade etmektedir.



[=]

Bu sembol, makine ile ilgili bilgi amagh tanimlari ifade etmektedir.

>

Bu sembol, bireyde olusabilecek saglik ya da her turli kalici zararlari dnlemek icin yapilan bir uyari
semboludur.

>

Bu sembol, kullanildi§i yerde elektrik oldugunu ifade etmektedir.

>

Bu sembol, olasi bir el sikisma kazasinin olabilecegini belirtmektedir.

m

Bu sembol, takimlarin hangi yénde hareket ettigini gdstermektedir.

Dikkat!
Elektrik baglantisi
3/Faz ~ 400V 50Hz

Caution!
Voltage connection
3/Phase ~ 400V 50Hz

BHumaHue!
3nekTpuyeckoe

HanpsxeHue
3/pas ~ 400V 50Hz

Bu sembol, makinedeki elektrik baglanti degerlerini gdstermektedir.

10
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Bu sembol, forklift kaldirma noktalarini belirtmektedir.

Agmadan dnce Before opening Cuauana otknioumne
ana enerjiyi switch off main  rnaeHbii
kapatin ! current ! BbiKniovatens !

Bu sembol bulundugu yerdeki elektrik riskini ifade etmektedir.

Ana Elektrik Salteri

Main Switch
(MaBHbIV BbIKNOYaTEN NUTAHUSA

Bu sembol, ana elektrik salterini belirtmektedir.

A DIKKAT A CAUTION
::'f,:::,r:z::” karst, Avoid injury.

Read and understand
user manual before
operating this machine.

kullanmadan énce,
kullanma kilavuzunun
ok ve anlasil
gerekmektedir.

Bu sembol, kullanma kilavuzu okunmadan ve gerekli sartlar yerine getiriimeden makinenin
calistirlmamasi gerektigini ifade etmektedir.

Dikkat! T yi degistirmeden dnce makineyi elektrik ve hava
bag y Testere (min. 8 dk)
g kesinlikle agmay
Di: the hine from electrical power supply and

i before the saw blade! Remove guard only
after, saw blade has come to a complete stop! (Approx. 8 min.)

! Mepen Auckos
" craxxa. Kareropuseckn
# KOXYX A0 "

Aancka (MuH. 8 MuHyT)

Bu sembol, bigaklarin degisimi sirasinda kesilme kazasi olabilecegini gostermektedir. Ayni zamanda,
bicaklarin dedisimi sirasinda bigaklarin tamamen durmasi gerektigini géstermektedir.

DIKKAT!

Makinede bakim - onarim yapmadan énce ana salteri
mutlaka kapatin.

ATTENTION!

Always turn off the main switch before maintenance
and repair on the machine.

BHUMAHUE!

Mepen TexHuyeckoe oGCnyXMBaHUe-peMOHT obesartenHa
3aKpouTe rmaBHbli BbiKNtoyarern.
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Bu sembol, makinede bakim, onarim ve temizlik faaliyetlerine baglamadan 6nce ana salterin kapatiimasi

gerektigini belirtmektedir.

\

i

é
|

d
¢ [
ard

N
J

FRAGILE
KEEP
DRY

J

Bu sembol, malzemenin kirilgan oldugunu, dik pozisyonda tutulmasi, yagmur ve nemden uzak tutulmasi
gerektigini belirtmektedir. *

* (Bu sembol makinenin dis paketinde bulunur)

3.3.1. Diger Etiketler

g

CE uygunluk etiketi.
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3.4.Guvenlik, Uyar Etiketleri Konumlar

e ~—— — ———— o — -—

DIKKAT!
Makinede bakim-onarim yapmadan énce
ana salteri mutlaka kapatin.

ATTENTION!
Always turn off the main switch
i before woeking on the machine.

Ana elektrik salteri

Supply disconnecting device

3.5.

LT
ERFEF
EREEEE
| }134]

L 1/
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A DIKKAT

Yaralanmalara karsi,
1 bu makineyi

. kullanmadan énce,
kullanma kilavuzunun
okunmasi ve anlasiimasi
gerekmektedir.

A CAUTION

Avoid injury.

Read and understand
user manual before
operating this machine.

Dikkat!
Elektrik baglantisi
3/Faz ~ 400V 50Hz

Caution!
Voltage connection
3/Phase ~ 400V 50Hz

BHumaHue!
SnexTpuyeckoe
HanpAXeHue
3ihas ~ 400V 50Hz

Resim 3.2: Guivenlik, Uyari Etiketleri Konumlar

Dikkat! Ti yi degigti once i elektrik ve hava
baglantilanndan ayinniz! Testere tamamen durmadan (min. 8 dk) koruma
kapagim kesinlikle agmaymz!

Di the ine from power supply and
i before ing the saw blade! Remove guard only
after, saw blade has come to a complete stop! (Approx. 8 min.)
B ! Mepen " Auckos
" cranxa. Kareropuseckun

W KOXYX 0 NONHON OCTaHOBKM
aucka (muH. 8 MuHyT)

Ana Elektrik Salteri

Main Switch
[(maBHbIA BbIKNOYaTEN NUTaAHUS

DIKKAT!

Makinede bakim - onarim yapmadan 6nce ana salteri
mutlaka kapatin.

ATTENTION!

Always turn off the main switch before maintenance
and repair on the machine.

BHUMAHUE!

Mepen P T
3aKpoWTe rnaBHbIN BblKNoYaTen.

Ag¢madan énce Before opening Cuauana otkniounte
4 ana enerjiyi switch off main  rnaeHbIA
kapatin ! current! BbiKntoyarens !

d. 4——J 6.
v

3.5. Organizasyonel Onlemler

Kullanici, gerekli personel givenlik donanimlarini saglamak zorundadir.

14




Makineye bagli tim guvenlik donanimlari, galismaya baslamadan énce mutlaka kontrol edilmelidir.

Profillerin, dogru sekilde makineye yerlestiriimesi kullanicinin sorumlulugundadir.

3.6. Koruyucu Donanimlar

Her calistirma Oncesinde makinede, asagidaki koruyucu donanimlarin dogru olarak yerlerinde ve
calisabilir durumda olmalari gerekmektedir.

¢ Makinenin istenmeyen ve izinsiz galistirimasina engel olan, kilitlenebilen ana emniyet salteri
¢ Acil Durdurma butonu

e Makinenin basingli hava ile irtibatlandigini gdsteren manometreler ve hava basing sensorleri
o Kapi givenlik senséru

Guvenlik donanimlari yalnizca asagidaki durumlarda ¢ikarilabilir;

e Makine tam durduktan sonra

e Makinenin tekrar devreye girmesine karsi gerekli giivenli 6nlemleri alindiktan sonra

Eger makineye opsiyonel donanimlar takilmigsa, koruyucu donanimlarin dogru montaji kullanicinin
sorumlulugundadir.

A BiLGI

Elektrik Ana Salterlerinin izinsiz devreye girigini dnlemek igin gerekli olan Kilitlerin
temini kullanicinin sorumlulugundadir.

3.7. Diger Giivenlik Onlemleri

Makinenin kullanim yerinde veya yakininda lutfen Kullanma Kilavuzunu hazir ve el altinda tutunuz.

Kullanma kilavuzuna ilaveten, kazalari 6nlenme ve g¢evre koruma igin gegerli yerel dizenlemeler hazir
bulundurulmali ve bu diizenlemelere uyulmalidir.

Makine Ustindeki buttn givenlik ve uyar bilgileri okunakli bir halde bulundurulmalidir.

3.8. Personel Egitimi

Yalnizca yetistiriimis ve egitilmis personel makinede g¢alisabilir.

Calistirici kadro Uyelerinin yetkili olduklar faaliyet alanlari; tesis / montaj-toplama / goéreviendirme /
calistirma / kurma-programlama / bakim, onarim ve temizlik olarak tam ve agik ayriimal,
siniflandiriimahdir.

15



Acemi ve yetistiriimekte olan personelin makine basinda ancak egitilmis ve tecribeli kadro tyelerinden
birinin denetiminde ¢alismasina izin verilmelidir.

3.9. Makine Kontroli

Sadece egitilmis personelin makineyi kullanmasina izin verilmistir.

Garanti, Burgaz Makine Otomasyon’'nun yazili izni olmaksizin makinenin yaziliminda yapilacak
modifikasyonlarda hiikiimsiiz ve gegersiz olacaktir.

Bu hikum, 6zellikle migteri tarafindan yapilan asagidaki degisikliklerde de uygulanacaktir;

e Igletim sistemindeki degisiklikler

Yeni bir isletim sisteminin yuklenmesi

Herhangi bir yazilim yuklenmesi (Word, Excel gibi Office programlari ya da oyunlar gibi.),

Sardci yazilimlarinin yiklenmesi

isletim sisteminden dosyalar silinmesi veya

Ekstra donanim eklenmesi.

3.10. Normal Calismada Guivenlik Tedbirleri

Litfen tim glvenlik donanimlarinin tamamen galismadigi durumlarda makineyi galistirmayiniz.

Makinenin salterini kaldirmadan énce, litfen makinenin harekete gegecek olmasinin baska bir personeli
tehlikeli bir duruma disirmeyeceginden emin olunuz.

Her vardiya baginda en az bir kez tum guvenlik donanimlarinin dis gériintgte zarar gérip gérmedigini ve
glvenlik donanimlarinin galistigini kontrol ediniz.

3.11. Elektrik Glicunden Kaynaklanan Tehlikeler

Ana elektrik sistemi islerinde sadece yetkili personel ¢alisabilir.

Makinenin elektriksel aksamlari diizenli olarak kontrol edilmelidir. Gevseyen baglantilar sikilmali ve zarar
gbérmus kablolar derhal degistirilmelidir.

Elektrik kabini daima Kilitli tutulmahdir. Sadece yetkili ve izin verilmis personel, kendilerine tahsis edilen
anahtar veya uygun alet ile panoyu agabilirler.

Makinenin elektrik aksaminda yapilan galismalarda, gerekli durumlarda ana salterden elektrigi kesmek
igin salterin yaninda ikinci bir personel bulundurulmalidir.
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DIKKAT

A

Makinenin kullanilacadi elektrik sebekesi + % 10° dan fazla dalgalanma
gOsteriyorsa, voltaj regulatéri kullaniimalidir. Aksi takdirde meydana gelebilecek
ariza ve problemlerden Burgaz Makine Otomasyon sorumlu tutulamaz.

BILGI

Voltaj regllatorl ve ana besleme sigortasi makine diginda monte edilmelidir ve
makinenin teslimat kapsami igerisinde degildir. Misteri tarafindan hazirlanmak
zorundadir.

3.12. Pnomatik Sistemden Kaynaklanan Tehlikeler

DIKKAT

¢ Makinenin galisma basinci min. 6 ve maks. 8 bardir.

o Basingli hava sebekesinde sadece yetkili personel g¢alisabilir.

A\

@)

@

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliminyum&Pvc isleme Makinesi’ nde
calisirken, daima bir koruyucu goézlik kullaniniz. Bunu yapmadiginiz takdirde,
makinede calisirken, profillerin hava tabancasi ile temizlenmesi esnasinda veya
makine Uzerindeki plastik & Aliminyum vb... ¢gapaklarin temizlenmesi esnasinda
ortaya ¢ikan parcaciklar gdzlerinize zarar verebilir.

3.13. Belirli Bir Tehlike Yaratan Noktalar

3.13.1. Yirtiima ve Kesim Kaynakh Mekanik Tehlikeler

Temizlik islemi esnasinda;

.\

DIKKAT

A

. Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme
Makinesi’ nde temizlige baslamadan oOnce, litfen ana salteri “0” konumuna
getirerek makinenin hareket etmesini engelleyiniz.

. Makinenin izinsiz devreye girisini 6nlemek igin Iltfen elektrik ana salterini
asma kilit ile Kilitleyiniz.
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Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesi’ nde
calisirken, daima bir koruyucu gozlik kullaniniz. Bunu yapmadiginiz takdirde,
makinede calisirken, profillerin hava tabancasi ile temizlenmesi esnasinda veya
makine Uzerindeki plastik capaklarin temizlenmesi esnasinda ortaya ¢ikan
parcaciklar gozlerinize zarar verebilir.

Makinede c¢alisirken, dzellikle temizlik isleminde veya Matkap uclarinin degisimi
esnasinda mutlaka koruyucu eldiven kullaniniz.

e Bigak ylzeylerine dokunmak ciddi yaralanmalara sebebiyet verebilir.
e Makine calisirken, ellerinizi asla bigaklarin ¢alisma alanina sokmayiniz.

e Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesi’
nde bigaklarda ¢alismaya baslamadan 6nce ana salteri kapatiniz.

¢ Makinenin izinsiz devreye girisini dnlemek icin litfen elektrik ana salterini asma
kilit ile kilitleyiniz.

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliminyum&Pvc isleme Makinesi’ nde
calisirken, daima bir koruyucu goézlik kullaniniz. Bunu yapmadiginiz takdirde,
makinede calisirken, profillerin hava tabancasi ile temizlenmesi esnasinda veya
makine Uzerindeki plastik capaklarin temizlenmesi esnasinda ortaya c¢ikan
parcaciklar gézlerinize zarar verebilir.

Makinede calisirken, o&zellikle temizlik isleminde veya bigaklarin degisimi
esnasinda mutlaka koruyucu eldiven kullaniniz.

3.13.2. Sikisma ve Ezilme Kaynakl Mekanik Tehlikeler

Baski pistonlari basma esnasinda;

A\

DIKKAT

A

Baski pistonlari, sensdrler profili algiladigi zaman veya digmelere basildigi zaman
pnématik olarak profili sikistirir.  Makine galigirken elinizi asla makinenin igine

sokmayiniz.
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3.14. Makine Emniyet Alani

3.14.1. Acil Durdurma

Resim 3.2: Acil Durdurma Butonunun Konumu

Acil Durdurma Butonu
Acil durdurma butonu, makineyi acil durumlarda glivenli bir sekilde durdurmak amaciyla kullaniimalidir.

Acil durdurma butonunun konumu Resim 3.2’ de gosterildigi gibidir.

3.15. Personel Koruma

3.15.1. Elektrik Yuiklii Parcalarin Temasina Kargi Koruma

Makinede bakim, onarim ve temizlik faaliyetlerine baglamadan 6nce;

¢ Ana salterin tekrar acgiimasini engellemek icin saltere bir uyari levhasi asiniz
ve bir asma kilit vasitasiyla kilitleyiniz.

o DC sistemdeki kondansatorlerin tamamen bosalmasi igin bekleyiniz. (Yaklasik
1 dakika).
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e Ana salteri kapadiktan sonra, DC sistem voltajinin 50 V un altina distiginu
olclintz.

isleme baglamadan énce:

¢ Ana salterin tekrar agiimasini engellemek icin saltere bir uyari levhasi asiniz
ve bir asma kilit vasitasiyla kilitleyiniz.

o Elektrik yUkll pargalarla temasi 6nlemek igin, tim kapak ve kapak pargalarinin
vida ve pimlerini yerlerine takiniz.

e TUm elektriksel pargalarin ve motorlarin toprak “ PE ” kablo baglantilarini
kontrol ediniz.

o Eger ana salteri veya diger elektriksel donanimlari kapatmak mimkun degilse,
calisan personel tehlikeli bir duruma dustiginde guvenligi saglamak amaciyla
ana salterde ya da elektriksel donanimda yetkili bir elektrik¢i bulundurulmalidir.

A BILGI

Voltaj regllatorii ve ana besleme sigortasi makine disinda monte edilmelidir ve

makinenin teslimat kapsami igerisinde degildir. Misteri tarafindan hazirlanmak
zorundadir.

3.16. Bakim, Onarim ve Temizlik

Bolim 8’ e bakiniz.

3.17. Makinede Dizayn Degisiklikleri

Ureticinin onayi olmadan her hangi bir iyilestirme, ekleme veya degisim c¢alismasi yapiimamalidir.
Burgaz Makine Otomasyon'nun yazili onayi olmadan her hangi bir doniistiirme ¢alismasi yapilamaz.
Kusursuz ¢alisma duizenini kaybetmis makine elemanlari derhal degistirilmelidir.

Litfen yalnizca Burgaz Makine Otomasyon yedek pargalarini ve sarf malzemelerini kullaniniz.

Eger yedek parcalar veya sarf malzemeleri kullaniminda, Burgaz Makine Otomasyon haricinde pargalar
kullanildi ise, garanti kapsamindaki talep ve iddialari Uretici kabul etmemektedir.
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3.18. Makinenin Temizlenmesi ve Atiklarin imha Edilmesi

Kullanilan yaglar ve diger malzemeler dogru olarak segilmeli ve atiklar da, dogru olarak ortadan
kaldiriimahdir. Ozellikle:

e Yaglama sistemleri ve aygitlari ile ¢alisirken

e Cozlculerle temizlik yaparken

3.19. Makinenin Ses Yayimi

Makinenin ¢ikardigi basingh ses yayimi, makine ¢alisma sartlarina, ¢alisilan profillere ve takimlarina
baghdir.

A BILGI
Yayilan basingli ses seviyesi > 80 dB(A) dan blyik oldugundan, operasyon
personelinin, ilerideki duyum bozukluklarini dnlemek igin, uygun emniyet donanimi
ile donatilmig olmalari gerekmektedir.

3.20. Telif

Burgaz Makine Otomasyon bu kullanma kilavuzunun telif hakkini elinde tutmaktadir.
Bu kullanma kilavuzu yalnizca makine kullanicisi ve onun personelinin kullanimi igin amaglanmistir.

Bu dokiiman Burgaz Makine Otomasyon’ nun yazili izni olmadan yeniden basilamaz, tamami veya bir
parcasi kopyalanamaz, gevirisi yapilamaz.

Burgaz Makine Otomasyon Urinlerini iyilestirmek ve gelistirmek igin sirekli bir ¢calisma igindedir bu
yuzden teknik dokimanlarda haber vermeksizin degisiklik yapma hakkini sakl tutar.

Bu maddeye uyulmamasi bir sug teskil edeceginden, kanuni yaptirim uygulanacaktir.

A BILGI

Bu dokimanda yayinlanan bilgiler belirli araliklar gézden gegirilir ve gerekli
duzeltmeler bir sonraki baskida yayinlanir.

4.1. Makinenin Depolanmasi

Eger makine uzun bir sure depolanacaksa, asagidaki hususlara litfen dikkat ediniz;

e Makineyi yalnizca kuru mekanlarda depolayiniz.
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e Koruyucu ambalaj olarak uygun bir se¢im yaptiktan sonra, makineyi bununla ambalajlayiniz veya
makineyi orijinal ambalajinda birakiniz.

A BILGI

Batln pargalar koruyucu kaplamalarla kaplanmasina ragmen, yine de sistemin
gbzden gegirilip iyice temizlenmeden operasyona sokulmamasi gerekmektedir.

4.3. Teslimat Kapsami

Latfen makinenin gdnderilen pargalarini kontrol edip tam olup olmadigindan emin olunuz. Ancak bu
sekilde Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesi dogru olarak monte
edilebilir.

Batin makine, donanimlari ve yedek pargalari tasiyiciya veriimeden dnce kontrol edilmigtir. Makineyi
teslim aldiginizda tagsima sirasinda olusabilecek hasarlara karsi kontrol ediniz.

4.4. Tasima Talimatlari

Makinenin tasinmasi sirasinda ¢ok dikkatli olunmasi gerekmektedir.

Makine taginmasi sirasinda personel guvenligi igin kaza 6nleme kurallari uygulanmalidir.

Yalniz tam anlamiyla galisan yik asansoru kullaniniz.
o Uygun kapasiteli kaldirma techizati kullaniniz.

e Makine ve donanimlarinin tasima sirasinda dismesini engellemek icin halat ya da kabloyla
baglayiniz.

e Tasima esnasinda ani sert hareketlerden kagininiz.
e Makine aksamlarinin Ustine bastirmayiniz.

Forkliftin catallarinin tGizerine gelen yikin dengeli bir pozisyonda olmasina dikkat ediniz. Forklift ¢atallari,
makine Uzerindeki forklift kaldirma noktalarini belirten etiketlere uygun bir sekilde konumlandirilmalidir.
Makineyi tagirken ¢atallarin yere yakin seviyede olmalari hem dengeyi hem de arag operatdrinin énuni
rahat bir sekilde gérmesini saglar.

A\ BILGI

Kalaslar, eger varsa, makine aksamlari kurulum vyerine tasindiktan sonra
cikariimaldir.

A DIKKAT
c o Makineyi kaldirirken makinenin yana yatmadigindan emin olunuz.

e Makine zemine konulduktan sonra tam olarak hizalanmalidir.
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4.4.1. Forklift ile Tagima
Makinenin forklift yardimiyla tasinmasi asagida gosterilen Sekil 4.2" e uygun olarak gergeklestiriimelidir.

Makina forklift ile 6n tarafindan ortali sekilde kaldiriimalidir.

Sekil 4.2: Forklift ile Tasima

5. TEKNIK VERILER

Makine Bilgileri
isim Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesi
Tip KTM-302
Seri Numarasi Latfen makinenin yanindaki bilgi plakasina bakiniz

Baglanti Bilgileri

Elektrik Degeri 220V, , 50-60 Hz
Toplam Gl¢ 3 kW

Hava Basinci 6-8 bar

Hava Tiketimi 60 It/ cyc
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Agirlik ve Ebatlar

Ses Emisyon Degerleri

Makine Uzunlugu 1300 mm
Makine Genisligi 1300 mm
Makine Yuksekligi 1800 mm
Makine Agirligi 400 kg

Ses Yayimi Bosta 70.5 dB()

Ses Yayimi islemde 101,2 dB(?)

Resim 5.1: KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesi

5.1. Cevre Kosullari

5.1.1. Ses Emisyon Degerleri

Calisma alani emisyon degerleri (Lpa), TS EN ISO 11202 standartlari ile belirlenmistir.

Ortam Ses Seviyesi :40 dB (A)
Makine Bosta Ses Seviyesi :30dB (A)
Makine islemdeyken Maks. Ses Seviyesi : 85dB (A)
Calisma Pargasi - Aliminyum ve Pvc

Olgiim belirsizlik katsayisi K, 4 dB (A) dir.

Olgiim cihazi makineden 1 m uzaklikta, yerden 1,6 m yiikseklikte makineyi merkezleyecek sekilde

yerlestirilmigtir.

A\

BILGI

Yukarida verilen degerler ortam emisyon degerleridir ve gerekli gtivenli ¢alisma
ortam degerlerini ifade etmez. Emisyon degerleri ve makine degerleri arasinda
direk bir iliski olmadigindan bu degerler ekstra bir édnlem alip almamaya karar
vermek i¢in kullanilamaz. Ses emisyon degerleri ortam, calisma alani, ¢alisilan
profil vb. faktdrlere bagdl olarak degisiklik gosterebilir. Yukaridaki degerler
kullaniciya potansiyel riskleri daha iyi tahmin edebilmesi i¢in verilmistir.
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DIKKAT

icin, uygun emniyet donanimi ile donatiimis olmalari gerekmektedir.

personelinin, ilerleyen zamanlarda olusabilecek duyum bozukluklarini énlemek

@ Yayilan basingh ses seviyesi > 80 dB(A) dan buylk oldugundan, operasyon

5.1.2. Sicakhk
izin verilen ortam
Makine dondan ve sifirin altinda sicakliklara karsi korunmus kuru bir yere monte edilmelidir.

izin verilen ortam sicakligi 10°C ve 30°C arasidir.

30 °C Uzerindeki sicakliklarda elektrik ve elektronik pargalari ekstra sogutmaya ihtiyac vardir.

islem sirasinda sicakliklar:
e Islem esnasinda, oda sicakligi 12°C altina diismemelidir

e +26°C’ yi agmamalidir.

VAN DIKKAT

Ortamda yeterli hava olduguna emin olunuz ve hava sirkiilasyonu
saglayiniz!

A BILGI

Bu sicakliklar (European Comminity Workplace Directive) EC
isyeri Talimati ile uyumludur.

5.1.3. Aydinlatma
Kullanici ¢galisma alaninin uygun derecede aydinlik olmasini saglamak zorundadir.

Minimum aydinlatma siddeti 300 [Ux’ tar.
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BiLGI

Burgaz Makine Otomasyon ortam aydinlatma siddetini 500 Iix
olarak Onerir.

6. KURULUM, MONTAJ VE iSLEME ALMA

6.1. Glivenlik Talimatlan

A\

Makineyi Forklift ile kaldirirken elektrik kablolarinin ve hava hortumlarinin zarar
gérmemesini saglayiniz.

Makinenin Gizerine gikmak icin makine pargalarini kullanmayiniz!
Tam kulp ve kollari temiz durumda muhafaza ediniz!

Elektrik kablolari tam dogru bir sekilde yerlestiriimeli; kablolarin kesit, uzunluk
ve kaliteleri yerel sartnamelere uygun olmalidir.

Makinenin salterini kaldirmadan 6nce, makine ¢alismasinin hi¢ kimse igin bir
tehlike arz etmeyecegdinden emin olunuz.

Makine yalnizca bu kullanma kilavuzunu okumus ve anlamis yetkili Kisi
tarafindan kullanilabilir.

Makine kurulumu sirasinda daima kullanma kilavuzundaki talimatlari
uygulayiniz.

Makinenin kurulumu yalnizca Burgaz Makine Otomasyon Teknik Servis
personeli tarafindan yapilmalidir.

Kablo ve boru hatlarinin yerel sartnamelere uygunlugunun saglanmasindan
kullanici sorumludur.

6.2. Kurulum Alani ve Kullanim Yeri

Makinenin kurulumundan 6nce kullanicinin uymasi gereken yapisal gereksinimler;

Lutfen makine kurulumunu yapmadan &Once zeminin makine agirligini

kaldirabilecek kapasitede ve diizgliin oldugundan emin olunuz. Bunun i¢in makine
agirhgi1 konusundaki verilerimize bakiniz.
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A\ BILGI

¢ Resim 6.2’ deki plan, makine igin gerekli kurulum alanini géstermektedir.

e Makinenin kurulacagi alan diiz ve terazide olmalidir.

e Makine kurulumu esnasinda, minimum mesafe i¢in yasal kurallara uyulmasini
saglayiniz.

e Makinenin kurulumunda, makinenin arka paneli ile bina duvari veya diger
makineler arasi en az 1 m’ lik mesafe birakilmalidir.

e Makinenin yeri hesaplanirken tasiyici konveyoér gibi sonradan ilave edilen

aksesuarlar g6z 6niinde bulundurulmalidir.

6.2.1 . Makine Paketinin Agilmasi

Makineyi Forklift ile kaldirirken elektrik kablolarinin ve hava hortumlarinin zarar
gérmemesini saglayiniz.

Makinenin forklift catallarindan kaymamasina dikkat ediniz.

Egder makine palet Ustiinde geldiyse;
o Dis kaplamayi ¢ikartiniz.
o Konsimentonun tamamlanmis oldugunu kontrol ediniz.

e Makineyi palete sabitleyen tasima guvenlik somunlarini veya halatlarini sékindz.

Litfen makineyi herhangi bir korozyon belirtisinin olup olmadidina dair gorsel olarak kontrol edin ve eger
herhangi bir korozyon tespit ederseniz Teknik Servisine bildirin.

A\ BILGI

Makineyi kullanmaya baglamadan 6nce temizleyiniz.
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6.3. Yerlestirme ve Sabitleme

A\ DIKKAT
e Makine ve aksamlarinin forklift ile kaldiriimasi esnasinda, makinenin elektrik
ve pndmatik sisteme bagl olmadigindan emin olunuz.

uyunuz.

e Makinenin forklift Gzerinden devriimemesi icin gerekli glvenlik tedbirlerine

Makinenin teslim alinmasindan sonra:

Makinenin koruyucu ambalajini aginiz.

Makine Uzerinde var olan nem alici torbalari aliniz.

Makine ve aksamlarinin eksiksiz oldugundan emin olunuz.

Makineyi palet lizerine sabitleyen tagsima glivenlik baglantilarini (kayis, takoz vb.) sokiiniz.

Makineyi palet Gzerinden kaldirip dngdrulen kurulum yerine uygun konuma getiriniz.

Ongériilen kurulum yeri ylizeyinin diiz ve makine agirhgina uygun oldugundan emin olunuz.

BILGI

sabitlemektedirler.

baglantilari sékulmelidir.

o Tasima guvenlik baglantilari, makinenin hareketli aksamlarini tagima slresince

e Makine elektrik ve pnématik sisteme baglanmadan Once, tasima guvenlik
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6.4. Enerji Gereksinimleri

c o Elektrik tesisati standartlara uygun bir sekilde kurulmali ve sabitlenmelidir.

o Kablo kesitleri, uzunluklari ve kaliteleri yerel standartlara uygun olmalidir.

o Elektrik sistemindeki tim islemler konusunda uzman personel tarafindan
gercgeklestiriimeli ve TS EN 60204 — 1 standardi dikkate alinmalidir.

6.4.1. Elektrik

Latfen, makineye enerji vermeden 6nce gug¢ kablosu kesitinin uygun 6lglide oldugundan emin olunuz.
(bknz. Elektrik Devre Semalari)

Makinenin elektrik tesisati Uzerindeki sigorta 3 x 10 A olmaldir. Makineye enerji ilk olarak servis
personelimiz veya uzman bir personel tarafindan verilmelidir.

Makine, Monefaze 220 V ile galismaktadir. Kablo renkleri, ilgili standartlara uygun olarak su sekilde
siniflandirilir;

° Faz
° Notr

e  Topraklama: Sari-yesil

Makinede IP 44 standartlarina uygun 2 uglu (1 faz + 1 nétr + 1 topraklama) fis kullaniimaktadir. Priz
kisminin da ayni standartlara uygun olmasi gereklidir. Asagidaki resimde kullaniimis olan fis 6rnegi
gOsterilmisgtir.

Resim 6.3: Kullanilan Fis Ornegi
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6.4.2. Pnomatik

Makinenin pnématik sisteme baglantisi, makinenin sag tarafinda bulunan gartlandirici Unitesi (Resim 6.4)
araciligiyla yapilmaktadir.

Makinenin baglanacagi pnomatik sistemde 6—8 bar arasinda, sirekli basingh hava bulundurulmalidir.
Makine Gzerindeki pnématik hortumlarin renkleri mavi ve siyah olarak kullaniimig, mavi olan emis hortumu;
siyah olan ise egzoz hortumudur.

Makine Uzerindeki pndmatik operasyonlar uzman bir personel tarafindan gergeklestiriimeli ve ilgili
direktifler g6z 6ntinde bulundurulmalidir.

Resim 6.4: Sartlandirici Unitesi

6.5. Kurulum Zemini

Makinenin yerlestirilecedi zeminin olabildigince diz olmasi, makine performansi igin blyik 6énem arz
etmektedir. Zeminin terazide olmamasi durumunda ise, makinenin ayaklarinda bulunan ayar civatalari
yardimiyla makine dengeye getiriimelidir.
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Resim 6.5: Ayar Civatalari Yardimiyla Makinenin Dengeye Getirilmesi

6.6. Kontrol Araglari

6.6.1. Ana Salter

e ~— e — — ——— o — —

DIKKAT!

Makinede bakim-onarim yapmadan énce
ana salteri mutlaka kapatin.

ATTENTION!

Always turn off the main switch

before woeking on the machine.

Ana elektrik salteri

Supply disconnecung device

Resim 6.1: Ana Salter

Makineye eneriji verilmesini ve gelen enerjinin kesilmesini saglayan salterdir.

Ana salter, makinenin 6n sol alt tarafinda bulunmaktadir.

6.6.2. Acil Durdurma Butonu

Acil Durdurma butonu makinenin givenli bir sekilde durmasini saglar. Makine Uzerinde bir adet acil
durdurma butonu bulunmaktadir.
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Ariza ve acil durumlarda, makine Acil Durdurma butonuna basilarak durdurulmali ve béylece makinenin
tehlikeli hareketlerinin batunu askiya alinmalidir.

Resim 6.7: Acil Durdurma Butonu

Acil Durdurma Butonunun déndurilerek agilmasina kadar makine kapali konumda kalacaktir. Makinenin
durdurulmasi icin Acil Durdurma Butonu kullaniimamalidir. Acil Durdurma Butonu yalnizca gerektigi
zaman kullanilmahdir. Zira bu iglemin ¢ok sik tekrarlanmasi bazi elektrik elemanlar Gzerinde olumsuz
etkiler birakabilir.

7. ISLETME

VAN DIKKAT

A e Koruyucu donanimlarin ginlik olarak kontrol edilmesi zorunludur.

7.1. Makine Calisma Prensibi

Farkli seri degisik ebatlardaki Aliminyum & PVC profillerini dnceden yapilmis oldugu programlar ile ayar

gerektirmeden frezeme islemlerini yapar.
2 Adet Frezeleme Motoru ile 2 islemde operasyonu tamamlar.
Yataydaki 1. Frezeleme spindle motoru ile 6nde profil Gzerindeki kol barel ve montaj deliklerini acar.

Dikeydeki 2. Frezeme spindle motoru ile profilin izerindeki kilit boslugunu acar.
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7.2. Ayarlar ve Bilegenler

7.2.1. Sartlandirci Unitesi
Sartlandirici Unitesi, makinenin arka tarafinda bulunmaktadir.
Sartlandirici Unitesi dort kisimdan olusmaktadir;

e Basing ayar valfi, Analog manometre

e Filtre,

e Yaglama,

e  SUrglll valf

Resim 7.1: Sartlandirici Unitesi

Basinc ayar valfi ve Analog manometre (A):

Makine igletme basinci 6 — 8 bar’ dir. Gerektiginde asagidaki islemler yapilarak igsletme basinci,
yeniden 6 — 8 bar’ a ayarlanabilir:

e Basing ayar basligini yukariya dogru ¢ekerek kilidini aginiz.
e Acgmak icin saga dogru déndurindz.
e Kismak igin sola dogru dénduriiniz.
e  Manometre yardimiyla 6 — 8 bar’ a ayarlayiniz.
e  Basing ayar bashgini tekrar asagi dogru itmek suretiyle Kilitleyiniz.
Filtre (B):
Filtre, diizenli araliklarla drenaj yapilmalidir. Daha detayli bilgi i¢in litfen ilgili sayfaya bakiniz.

Yagdlayici (C):
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Yaglayici, makinede dizenli olarak yaglanmasi gereken pnématik pargalari (valfler vb.), sartlandiriimig

havaya yag ilave ederek yaglayan pnématik bir bilegendir. Yaglama ayarlarinin yapilmasi ile ilgili daha

detayh bilgi icin IGtfen ilgili sayfaya bakiniz.

Sirguld valf (d):

Sirgula valf Makineye pratik olarak hava veyilip veya havasini kesmek igin kullanilir. strgili valfi asagi-

yukari hareket ettimek suretiyle ¢alistirabilmek mimkundar.

Manometre Uzerindeki yesil bolge makinenin ¢calisma araligini, kirmizi bolge tehlikeli basinci, sari bolge

ise dikkat edilmesi gereken basinci ifade etmektedir.

8. BAKIM, ONARIM ve TEMIZLiK

Vi

DIKKAT

A\

Makine performansinin ve is givenliginin devamliliginin saglanabilmesi igin,
makineye tavsiye edilen dizenli araliklarla bakim, onarim ve temizlik
faaliyetlerinin yapilmasi zorunludur.

Makinenin sorunsuz ¢alismasini saglamak igin asagidaki hususlara kesinlikle
dikkat edilmesi gerekmektedir:

e Dogdru ve kullanim amacina uygun kullanimi
o Temizlik faaliyetlerinin dizenli ve dikkatli yapiimasi

e Bakim faaliyetlerinin zamaninda ve dikkatli yapilmasi.

BILGI

Kullanma kilavuzu ve makineyle elde edilen tum dokimanlardaki tavsiyeler ve
uyarilar dikkate alinmalidir.

>

Bakim, onarim ve temizlik konusundaki tim ¢alismalar alaninda uzman kisiler
tarafindan yapilmalidir.

Bakim, onarim ve temizlik faaliyetlerini yUrutirken makinenin yanhslikla
baglatilamayacagindan emin olunuz. Makineyi ana elektrik ve pndmatik
sistemlerinden ayiriniz.

Bakim, onarim konusunda ilgili kurum ve kuruluslarca belirtilen ihtiyati
tedbirlere uyulmalidir.
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e Makine ve aksamlari Uzerinde yiritilecek olan ayar ve bakim-onarim
faaliyetleri, yetkili personel tarafindan yapiimahdir.

Bakim, onarim ve temizlik igslemlerine baslamadan once;

e Ana salter kapatiimali ve tekrar devreye girise karsi bir asma kilit vasitasiyla
kilitlenmelidir.

e TUm kontrol panelleri kilittenmeli veya Uzerine uygun uyari isareti takilmalidir.

o Kondansatdrlerdeki enerjinin tamamen bogsalmasi i¢in yaklasik olarak 1 dakika
beklenmelidir.

e Ana salteri kapattiktan sonra, ara devre geriliminin 50 V' un altinda olup
olmadigi kontrol edilmelidir.

A\ BILGI

Makine donaniminin yaglanmasinda asagidaki yaglar kullaniimakta ve tavsiye

edilmektedir.
e Sartlandirici Unitesi: “Shell Morlina 10” Yiiksek Performansli Sirkilasyon Yagi

e Yaglama Nipelleri: “Shell Rhodina Grease RL3” Cok Amagcli Endustriyel Gres
Yagi

8.1. Bakim ve Onarim

8.1.1. Elektrik Panosu

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesi elektrik panosu ve pano
elemanlari asagidaki resimde gosterilmigtir.
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Resim 8.1: Elektrik Panosu

8.1.2. Sartlandirici Unitesi

A\ BiLGI

Filtre, dliizenli araliklarla temizlenmelidir. Temizlenmedigi durumlarda, makinede
ariza durumlari ortaya ¢ikabilir.
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Resim 8.2: Sartlandirici (yaglama)

Filtrenin temizlenmesi igin gdzetleme caminin altindaki pim iceri dogru bastirilarak biriken su ve yabanci
maddeler bosaltiimalidir.

Pnématik kontrol valflerinin yaglanmasi otomatik olarak sartlandirici tnitesi tarafindan yapilmaktadir.

Operatér, yaglama haznesinde yeterli miktarda yad bulunmasina ve yeterli dozajlamanin yapilmasina
dikkat etmelidir.

Manometre Uzerindeki yesil bolge makinenin ¢alisma aralidini ifade etmektedir.

A\
DIKKAT

Yag haznesi basingli hava etkisi altindadir; hazne agilmadan dnce
surgulu valf kullanilarak hazne igerisindeki basingli hava tahliye

edilmelidir.
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A BILGI

Makinede sartlandirici yadi dozaj miktarinin her kaynakta 1 damla
olarak ayarlanmasi tavsiye edilmektedir.

8.1.3. Pistonlar, Valfler ve Manyetik Sensoérler

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliiminyum&Pvc isleme Makinesinde iki (2) baglantili tek bobin
yeri donusl yay, iki (2) baglantih gift bobbin geri donlsU elektrikli, selenoid valfler kullaniimaktadir. (resim
8.3)

Manyetik sensdrler, pistonlarin Gzerine monte edilerek pistonun istenilen konuma gelip gelmedigini kontrol
ederler. Piston istenilen konuma geldiginde, sensdrin Uzerindeki LED 1s1k yanarak gorsel kontrole olanak
saglar. Uzerinde bulunan vida yardimiyla piston Gizerinde ileri — geri oynatilarak ayarlanip sabitlenmektedir.
Hava kisma islemi asagidaki resimde gdsterilen hava kisicilar araciligiyla yapiimaktadir. Hava kisicilar,
pistonun ileri — geri gitme hizlarinin ayarlanmasini saglar.

Resim 8.3: Valf Grublari
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8.1.4. Bakim Plani

\[0) Adlandirma Faaliyet Bakim Sikligi Aciklama
) .| Gunlak Kaba temizlik
1 Genel Makine Temizlik
Haftalik Temel (ince) temizlik
Makinenin talaglara karsi temel
(ince) i¢ temizlik
o L Haftalik ve ihtiyag
2 Makine I¢ Alanlari Temizlik
durumunda Tercih olarak vakumlama,
sipurme veya basingh hava
kullanilabilir.
L Yag haznesi dolumu, filtre
3 Sartlandirici Kontrol Gunldk o
temizligi
120 dakikada 2,5 “68 numara kizak Yagd ile
ineni 5 u 1z (I
5 Makinenin Yaglanmasi Yaglama | saniye veya istege . g
N . yaglama
gore arttirilabilir.
Donanimlarda c¢atlak, kesik ve
6 Pnoématik Donanim Kontrol Aylik gozenek kontrold
Baglanti pargalarinin sikiliginin
denetlemesi
Donanimlarda catlak, kesik ve
g6zenek kontroll
7 Elektriksel Donanim Kontrol Aylik
Baglanti parcalarinin sikihdinin
denetlemesi
Kilitlenebilir ana salter kontrolG
Her vardiyadan i 0
8 | Giivenlik Donanimi Kontrol ) y Acil durdurma butonunun kontrolU
once Kapi emniyet  sensorunin
kontroli
_ 3 ayda bir veya -
9 Elektrik Panosu Kontrol | . | Temel Temizlik
ihtiyag durumunda
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VAN BILGI

e Verilmis olan bakim onarim bilgileri tek vardiyali galisma dizeni i¢indir. Birden
¢ok vardiyall diizende galigildiginda bakim araliklari kisaltiimahdir.

e Makine performansinin ve is giivenliginin devamliliginin saglanabilmesi igin,
makinenize yilda 1 (bir) kez genel bakim yaptirmaniz tavsiye edilmektedir.

8.1.5 Tavsiye edilen yaglar

Asagida belirtilen yaglarin Burgaz Makine Otomasyon uriinlerinde kullanimi tarafimizca tavsiye
edilmektedir

Cok amagli endustriyel gresler;
NLGI Sinif 3
islenmis Penetrasyon 25 C ASTM D217( mm/10): 220-250
Damlama Noktasi ASTM D566(C): 96 C
e  Shell ‘Shell Rhodina Grease RL-3’
e  Mobil ‘Cup Grease No: 3’

o  Petrol Ofisi ‘Kap Gres 3’

o Golf ‘Kap Gres No: 3’
e BP ‘BP Energrease GP-3’
e  Castrol ‘Castrol Helveum 3

Sirkllasyon yagi;

ISO VG 10 sinifi
o
e  Shell ‘Morlina 10’
e  Mobil ‘Velocite 6’
e  Castrol ‘Hyspin AWS 10’
e Texaco ‘Spindura 6’
e Esso ‘Spinesstic 10’
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8.2. Temizlik Faaliyetleri

Makinede, toz ve talaglara kargi gunlik olarak kaba temizlik; haftalik olarak ise temel (ince) temizlik
yapilmahdir.

Temel (ince) temizlik faaliyetlerinde, basin¢gh hava kullaniimali gerekli durumlarda temizlik bezi
kullaniimahdir.

A\ DIKKAT

f Basingli hava kullaniminda toz ve talaslarin, mekanik ve elektriksel

baglantilara zarar vermemesine dikkat edilmelidir.

Makinenin i¢ alanlarindaki talas ve toz; silme, supirme veya vakumlama ydntemlerinden biri kullanilarak
temizlenmelidir.

Kizak milleri haftada bir ISO VG 10 sinifi bir yag ile yaglanip temizlenmelidir. Eksenler, kizaklar, piston
yataklari ve saftlar glinlik olarak firga veya bir bez yardimiyla temizlenmelidir.

Makine ylizeyleri, yaglanma ve tozlanmaya karsi korozif olmayan bir temizlik maddesi ile temizlenmelidir.

8.3. Makinenin Kullanim Omrii

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliminyum&Pvc isleme Makinesi’ nin kullanim émri 10 yildir.

8.4. Makinenin imhasi

Makine konusunda uzman Kisiler tarafindan sokilmeli ve ulusal ydnetmeliklere uygun bir sekilde imha
edilmelidir.

Makinenin imhasinda asagidaki hususlara dikkat edilmesi gerekmektedir.
e Metal ve plastik pargalar geri dénisime goénderiimeli

o Elektriksel ve elektronik pargalar tehlikeli atik geri ddnlisimine génderiimelidir.
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9.

A)

B)

C)
D)

A)

KONTROL PANELI

Sulama Bagslat : Pvc profilden Aliminyum profile gegildiginde operasyon baslamadan énce bu
buton aktif edilir ve makinede otomatik sulama devreye girer.

Baglat Butonlari : Resimde gdsterilen 2 adet B butonlarina mengene basikken ayni anda
basiimasiyla makine frezeleme islemine baslar

Acil Stop : Acil Durdurma butonu makinenin glvenli bir sekilde durmasini saglar.

Mengene A¢ma Kapama : Profilin makinede islem yapabilmesi igin profili makineye sabitler.

Sulama Sistemi

s eOOe -
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Aliminyum profilleri isleyen karbir freze bigcaklarinin sogutulmasi i¢in bor yagi puskirten
sistemdir. Eger ki yaglama sistemi ile Aliminyum Uzerinde yapilacak islemler freze bigaklarinin ve is
motorunun Uzerinde agir tahribatlar olusturacaktir. Aliminyum islemesinde yagsiz islemlerin
sonuglarinda makineye zarar veren pargalar garanti kapsamindan gikariimaktadir.

D) Pnématik Mengene ile Profilin Sabitlenmesi

Aliminyum ve Pvc profillerin Gzerindeki islemleri yapabilmesi icin makine tzerinde 2 adet
mengene pistonu bulunmaktadir. Profil sabitlenmedigi slirece makine start almayacaktir.

MEKANIK SVIGLER

Makinenin 3 ekseninin referans noktalarinda mekanik switch ler bulunmaktadir. Herhangi bir durum
ile karsilasildiginda makine ekrandan referansa gonderildiginde makine ilk konumuna, yani sifir
noktasina gidecektir. Eger ki manuel kontrol ile hareket ettirildiginde mekanik switch i gecen eksen
olursa. Sifir noktasi sinir disinda bulunan mekanik Stoperler ekseni durduracaktir.

Switch atlamis olarak sifira gdnderilen eksenler sifirlamay! yapamaz ve hata ile karsilasilir.
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Bu gibi durumlarda manuel olarak makine switch ten ileriye alinir ve yeniden sifir noktasina goénderilir.

10. EKRAN

Makinede bilgisayar kullaniimaktadir. Uzerindeki 3 eksen kontrol (initesine bilgi aktarimi saglayan
bilgisayar uygulamali ara ylzdur.

ANA EKRAN

HOME PAGE } JOG CONTROL ‘ I EMERGENCY STOP -
0
BURGAZ MAKINE GO TO ALL AXIS ZERO POINT

OTOMASYON
X AXIS ZERO } +000 START

www.burgazmakine.com

Y AXIS ZERO J + sTOP
v 0.00
Z AXIS ZERO +0 00 ALL AXIS ZERO
No File Loaded.
OPEN PROGRAM ‘ CLOSED PROGRAM EDIT PROGRAM ‘ UP PROGRAM

Home Page : Sayfalar arasi gezinti yaptiktan sonra ANA SAYFA ya geriye dondiren butondur.

Jog Control : Elektrik kesintilerinde, acil stop ta profilin icinde kalan bigagi glivenli bir sekilde ¢ikartmak
icin veya temizlik esnasinda sikisan talaslari gikartmak i¢cin makinenin eksenlerini kontrolll bir sekilde
hareket etmesini saglayan menudur.

Emergency Stop : Disaridan acil stop basildiginda ekrandan gérmemizi saglayan butondur.

Go To All Axis Zero Point : 3 ekseni sira ile sifir referans noktasindan bulunan mekanik switch lere
gonderimini saglar ve makinenin her agilisinda 1 kere yapiimalidir.

X Axis Zero : X ekseni sifir noktasina ulasinca bulundugu noktayi sifir olarak belirlemek igindir.
Y Axis Zero : Y ekseni sifir noktasina ulaginca bulundugu noktayi sifir olarak belirlemek icindir.

Z Axis Zero : Z ekseni sifir noktasina ulasinca bulundugu noktayi sifir olarak belirlemek igindir.
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Open Program : Uzerinde islem olacak profilin programini agar..

Closed Program : Acilan profil programini kapatir.

Edit Program : Profil programlarinin igerigini degistirir.

Up Program : Acil stop ile durdurulan programi basa alir.

Start : Frezeleme islemini ekrandan baslatir.

Stop : Frezeleme islemini durdurur.

All Axis Zero : X, Y, Z eksenlerini ayni anda sifirlamak igindir.

JOG KONTROL

HOME PAGE

JOG CONTROL | I EMERGENCY STOP -

+X PUSH TO JOG

-X PUSH TO JOG

+Y PUSH TO JOG

Y PUSH TO JOG

+Z PUSH TO JOG

£ PUSH TO JOG

XAXIS

Y AXIS

Z AXIS

JOG SPEED

+0.0

+0.0

+0.0

100.0

Jog Control : Elektrik kesintilerinde, acil stop ta profilin icinde kalan bigagi gtivenli bir sekilde ¢ikartmak
icin veya temizlik esnasinda sikisan talaslari gikartmak i¢cin makinenin eksenlerini kontrolll bir sekilde
hareket etmesini saglayan menudur.

+X Push To Jog : X Ekseninde + ydnde manuel kontrol saglar.

- X Push To Jog : X Ekseninde - yonde manuel kontrol saglar.

+Y Push To Jog : Y Ekseninde + ydénde manuel kontrol saglar.

-Y Push To Jog : Y Ekseninde - yonde manuel kontrol saglar.
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+Z Push To Jog : Z Ekseninde + ydnde manuel kontrol saglar.
-Z Push To Jog : Z Ekseninde - yonde manuel kontrol saglar.

X Axis : X Ekseninde gittigi mesafeyi milimetrik olarak gosterir
Y Axis : Y Ekseninde gittigi mesafeyi milimetrik olarak gosterir
Z Axis : Z Ekseninde gittigi mesafeyi milimetrik olarak gdsterir

Jog Speed : Eksenlerin manuel olarak hareket hizini degistirir. 1 ile 100 arasinda hiz degeri girilir.

11. PROGRAMLAMA

Burgaz Makine Otomasyon KTM-302 Cnc Aliminyum&Pvc isleme Makinesinin (izerinde
kullanilan programlama dili, diinya standartlarinda kullanilan M&G kodlari ile programlanmaktadir.

Kullanilan programlama dili ile galisabilen standart komutlar agiklamalari ile birlikte asagida
sirasi ile verigmistir.

GO0 : Dogrusal harekettir. Freze bigaklarinin kesme iglemi yapmadan hizli pozisyona génderme
komutudur. Fabrika ayarlarindaki hizidir, hiz tanimlamasi yapilamaz.

G1 : Dogrusal harekettir. Freze bicaklarinin kesme iglemi yapabilmesi icin kullanilan komuttur.
Hiz tanimlamasi yapilabilir.

G2 : Saat yonUne dairesel hareket (CW).
G4 : Gegici durma, P komutlu ile kullanilir.
G54 : Freze bicaginin bulundugu yeri, islem yapilacak profilin sifir noktasi kabul eder.

G90 : Mutlak koordinat sisteminde programlama (Absolite), Makinenin sifir noktasina gore islem
gergeklestirir.

G91 : Eklemeli koordinat sisteminde programlama (Incremental), Komut girildikten sonra makine
hangi pozisyonda olursa olsun, bulundugu noktayi sifir kabul eder ve islemi gerceklesir.

X : Xeksen lGzerinde ki '+’ veya ‘- gidecegi deger girilir.

Y :Y eksen lzerinde ki ‘+’ veya ‘—* gidecegi deger girilir.

Z : Zeksen lizerinde ki ‘+’ veya ‘—* gidecegi deger girilir.



F : Hiz, Degisken dederler girilebilir. F den sonra girilecek rakkamsal deger kadar hiz oranlari artar
veya azallr.

P : G4 komutunun sonuna yazilir ve P den sonra girilecek rakkamsal degerleri kadar saniye
cinsinden bekleme yapar.

I : Dairesel baslangi¢ noktasinin Y dogrultusundaki mesafesi (Programlarda O olarak tanimlanir).

J : Dairesel harekette agilacak deligin;
(Istenilen Cap - Freze Cakisi) / 2 = J degerine girilecek deger. Olarak bulunmaktadir.

M3 : 1. Yatay takim motorunun calistir.

M4 : 2. Ust takim motorunu calistir.

M5 : Motorlari durdur.

M30 : Program bitince bir sonraki islem i¢in programi basa al.

; : Noktali virgul isaretinden sonra yazilacak agiklamalari program gérmeyecektir veya
programda iptal etmek istediginiz satirlarin basina eklendiginde artik o satir yok sayilacaktir.

% : Programin bagini ve sonunu belirlemek icin kullanilr.

NOT : PROGRAMDA KULLANILAN RAKKAMLARIN OLGCU BIRIMLERI
MILIMETRE CINSINDENDIR. SURE iGIN KULLANILANLAR SANIYE
CiINSINDENDIR.
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12. ORNEK PROGRAM

%

G9o

G49

G0 X00.000 Y00.000 200.000
M3

GO0 X215Y161 Z-62

;KOL YERI

G91 G54
G1Z-4 F400
G2 Z-2 1-2 JO F400

G2 Z-2 1-2 JO F400
G2 Z-2 1-2 JO F400

G90 G54

G0 Z-62
;BAREL YERI
G91 G54

GO X-83

G1Z-4 F400
G2 Z-2 1-3 JO F400

G2 Z-2 1-3 JO F400
G2 Z-2 1-3 JO F400

G1 X-23 F200
G1 X23 F800

G90 G54
G0 Z-62
M5

GO0 X40 Y160 Z-23.5

M4

; Eksenlerin durdugu pozisyonda sifira gdnderme.
; 1. Yatay is motorunun calistirma.
. Ik islemin yapilacagi noktaya hizli gitme.

; Eksenlerin bulundugu noktayi sifir kabul etmesi.

; 1. Yatay is motorunun profile yanagmasi.

; Bulundugu noktadan dairesel hareketle profili
frezelemesi, Profil kalinligina gére bu satir gcogaltilr.

; Eksenler makinenin kendi koordinatina geriye doner.
; Guvenli mesafede freze bigadinin profilin igerisinden
cikmasi

; Eksenlerin bulundugdu noktay sifir kabul etmesi.

; Barelin baglangi¢ noktasina gitmesi.

; 1. Yatay is motorunun profile yanagmasi.

; Bulundugu noktadan dairesel hareketle profili
frezelemesi, Profil kalinhigina gore bu satir gcogaltilir.

; Barel yerindeki 12’lik kisa slot yerinin agiima islemi.
;Slot geriye donis.

; Eksenler makinenin kendi koordinatina geriye doner.
; Guvenli mesafede freze bigadinin profilin igerisinden

clkmasi

; 1. Yatay is motorunu durdurma
; Profilin kilit yuvasi pozisyonuna gitmesi.

; 2. Dikey is motorunun ¢alistirma.
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;UST KILIT YERI

G4 P1
G1Y200 F300

G91 G54

G1 X180 F300
G126 F300
G1 X-180 F300
G1Z-6 F300

G90 G54

GO0 Y160

M5
G4 P2

G0 X00.000 Y00.000 Z00.000

M30
%

; Motorun devri icin 1 saniyelik bekleme siresi.
; Freze cakisini profilin icine frezeleme.

; Eksenlerin bulundugdu noktay sifir kabul etmesi.
; Kilit yerini boylamaya frezeleme.

; Kilit yerini enlemeye frezeleme.

; Kilit yerini boylamaya geri frezeleme.

; Kilit yerini enlemeye geri frezeleme.

; Eksenler makinenin kendi koordinatina geriye doner.

; Freze bigaginin profilin igcinden glvenli mesafeye
clkmasi.

; 2. Dikey is motorunu durdurma.
: Glivenli bekleme sliresi.

; Eksenleri sifir noktasina geriye gonderir.
; Bir sonraki frezeleme iglemi igin programi basa alir.
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13. BAZI ORNEK PROGRAM KOMUTLARININ AGIKLAMASI
GO0 X215 Y161 Z-62

Eksenleri X, Y, Z Dizlemlerinde ayni anda, frezeleme islemi yapacagi noktaya gétirdr.

G2 Z-21-3 JO F400

G2 Dairesel hareket komutu ile birlikte kullanilan Z, |, J ve F Komutlari.

Z : Hareket vereceg@imiz ekseni temsil eder. Z’den sonra eklenen deger ilerleyecegdi dederi milimetre
cinsinden temsil eder.

| ; Profildeki agilacak deligin ¢apini belirlemeye yarar, Agilacak Delik @18 ve freze bigagimiz @12
ise su formall uyguluyoruz.

(918-912)/2=3

| Degerinin yanina yazdigimizda bize @18 delik agacaktir.

J ; Yanina her kosulda sifir ‘0’ gelmelidir.

F: Kesme islemindeki hizlari sembol eder. F’in yanina gelecek rakkamlar kesme islemindeki hizi
belirler (Ornek : F100 veya F800 Sayi degeri arttikga hiz artar, azaldikga hiz azalir).

G4 P2

Guvenli bekleme siiresinde, Basina G4 Kullaniimadan P aktif olmaz, P’den sonra yazilacak
rakkamsal degerler saniye degerinden bekleme siiresini arttiracaktir (Ornek : G4 P2 iglem
yapmadan bekleme siiresi 2 saniyedir, G4 P8 islem yapmadan bekleme siiresi 8 saniyedir).
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14. MAKINENIN CALISMASI

»  Elektrik ve hava basincinin normal olmasiyla birlikte.

« Makinenin elektrik salteri agildiktan sonra bilgisayar agcilir.

» Eksen kontrol programi agilarak makine sifir noktasina goénderilir ve eksenler sifirlanir.

« Islem yapilacak profil PVC ise sulama kapatilir, eger Aliiminyum profil ise sulama agilir.

»  Profil pnédmatik mengeneye yerlestirilerek sikistirma yapilir.

» Agilan eksen kontrol programindan profile uygun program segilir.

«  On buton grubundan gift elle yesil baglat diigmelerine basilir.

« Is motorlari profil izerinde delik ve slot islerini tamamlayinca sifir noktasina geriye déner.
»  Profil, pnématik mengene agcilarak alinir.

« Uygun profil programlarina goére bu islemler tekrarlanir.



15.

TEKNIK SERVIS

ihtiyag durumlarinda, teknik servisimize basvurmakta tereddiit etmeyiniz; teknik servisimiz sizlere
yardimci olmaktan mutluluk duyacaktir. Bize asagidaki bilgilerden ulasabilirsiniz.

Makine Hi¢ Hareket Etmiyor!

*1 Elektrik arizasi olabilir.

*2 Hava baglanti arizasi
olabilir.

*3 Acil Durdurma Butonu
basil olabilir.

*4 Bilgisayar ile  eksen
kontrol karti arasinda

baglanti olmayabilir.

*5

*6

*7

*8

Ana SQalteri ve giris fazlarini
kontrol ediniz.

Hava  baglantilarini kontrol
ediniz.

Acil Durdurma Butonunun basili
durumdan kurtarin.

Bilgisayar ile eksen kontrol karti
arasindaki kabloyu kontrol edin.

Makine Calisiyor; Fakat mengene
sikigtirmiyor galismiyor

Hava baglanti arizasi olabilir.

Hava baglantilarini kontrol ediniz.

Makine is motorlari dénmuyor.

Makine elektrik salterini
kapayip kisa sure iginde
yeniden agildiginda veya
voltajlar dustiginde , is
motorlarinin hareketini
saglayan Sdrucu arizaya
gecmis olabilir.

Makinenin elektrik salterini kapatin
ve 2 dakika kapali konumda bekletin.
Sonra yeniden agin.

Bilgisayar agiimiyor.

Bilgisayara gelen elektrigin
sigortasi atmis olabilir.

Elektrik panosundan atmis sigorta
varmi control edin.

Bilgisayarda elektrik var fakat
Windows igletim sistemi agiimiyor

Windows igletim sistemi ile ilgili
dosya hatasi olmus olabilir.

Bu durumda lutfen teknik servis ile
iletisime geginiz.

Acil Durdurma digmesi
calismiyor!

Acil Durdurma
kontagi arizali olabilir.

digmesi

ilgili konta@i kontrol ediniz.

Makine ise baglamiyor.

Makine baglamasi igin basilan
digmelerin  kontagr arizal
olabilir.

ilgili kontagi kontrol ediniz.
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