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TEKNIK OZELLIKLER - TECHNICAL FEATURES - TEXHUWYECKUE OCOBEHHOCTU

L w
BAR Air cons. Wx L xH
12000
8 kW 110 Lt/ dak 550 kg
400V AC 3P PE 6 Bar Lt/ min De%/F{'\(/ilak 170 x 125 x 250 cm 613 kg

YILMAZ MAKINE SANAYI VETIC. A.S.

Tagdelen Mah. Atabey Cd. N0:9 34788 Cekmekdy

ISTANBUL- TURKIYE - Tel : {0262)312 28 28 (pbx) T
Fax:(0262) 484 42 88- www.yilmazmachine.com.tr

e-mail: yilmaz@machine.com.tr

MADE IN TURKEY .

TANIM NC KONTROLLU KOPYA FREZE MAKINESI
DEFINATION NC CONTROLLED COPY DRILLING MACHINE

MODEL TYPE RATED CURRENT

SERIALNO. IDLING REV.

PROD. DATE AIR CONSUMP. .
it | 110 Lt/min
TOTAL POWER AIR PRESSURE

RATED VOLTAGE WEIGHT

SERILI AGIRLIK

NOMINAL GERILIM 400VAC 3P PE

YUKARIDAKI ETIKET VE TEKNIK OZELLIKLER TABLOSU STANDART URUN ETIKETINi
TEMSIL ETMEKTEDIR. BU NEDENLE URUN UZERINDEKI ETIKET ICERIGI FARKLILIKLAR

GOSTEREBILIR.

THE LABEL AND THE TECHNICAL FEATURES TABLE ABOVE REPRESENTS THE STANDARD
PRODUCT LABEL. THEREFORE THE CONTENT ON THE LABEL COULD BE DIFFERENT.

APNbIK N TABIMUA TEXHUYECKUX XAPAKTEPUCTUK BbIWE TMPEOCTABIAKOT

CTAHOAPTHbBI/ APNbIK NMPOOYKTA.MO3ITOMY COIEPXWMOE HA 3TUKETKE MOXET
OTJIMHATBLCA.
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PARGA LISTESI - PART LIST - [TEPEYEHb [ETAJIENA

STOK KODU ADET STOK KODU ADET
STOCK KODU Qry e STOCK KODU Qry
noPAAOK Koag KOJ/INYECTBA noPAAOK KoAa KOJINYECTBA

22 1SA060000-0010 1 92 1SC170000-0025 4
31 1EL010000-0046 1 96 1EL090000-0001 1
35 1SA060000-0011 1 107 1SA060000-0025 2
36 2ET022441-0430 1 113 1ET039000-0047 1
40 1SA060000-0024 1 118 1PN020000-0410 1
41 1EL380000-0352 1 123 2TU012210-2212 1
46 3UB330030-0004 1 127 2TU012210-2213 1
73 2TU011410-0216 2 128 1EL070030-0321 1
74 2ET022441-0104 1 130 2TU011441-1847 1
80 1PN060000-0004 1 131 1SR090000-0024 1
88 1PN080000-0009 1 132 1EL380000-0006 1
90 1PL010000-0020 1 140 1EL090000-0003 3
91 2TU011410-0014 1 141 2TU011441-1965 1

TABLO & TABLE & TABJINLA - 1



PARGA LISTESI - PART LIST - [IEPEYEHb AETAJIEA n

RESIM & FIGURE & PACYHOK — 2

STOK KODU ADET STOK KODU ADET
STOCK KODU Qry e STOCK KODU Qry
noPAAOK Koag KOJ/INYECTBA noPAAOK KoAa KOJINYECTBA
1 2TU012310-0194 1 23 1PN010000-0012 1
2 1SR030000-0014 4 24 1ET039000-0045 1
6 1SA060000-0017 1 27 2TU012310-0193 1
7 1EL020000-0107 1 28 2TU015010-0230 1
10 1SA050000-0935 1 29 1SA060000-0016 1
11 2TU011441-1846 2 30 2TU011441-1777 1
13 2TU011441-1864 1 31 1EL240000-0150 1
15 2TU011441-1869 2 36 1EL070004-0023 1
15 2TU011441-1968 1 37 2TU012210-1239 1
17 2TU013410-0328 1 38 1SK050000-0025 1
18 1ETO039000-0004 1 39 1SC071000-0049 1
19 1ET039000-0013 1 40 2TU011110-1344 1
20 2TU011110-0145 1 41 2TU011441-1849 1
21 2TU011441-1844 1 42 1ELO070020-0067 1
22 2TU011210-1479 1

TABLO & TABLE & TABJINLA -2



PARGA LISTESI - PART LIST - IEPEYEHb [JETAJNIEA

STOK KODU
STOCK KODU
noPAAOK Ko4

2TU012310-0191

RESIM & FIGURE & PACYHOK -3

STOK KODU
STOCK KODU
MOPALAOK Ko4

1SR030000-0014

ADET
Qry
KOJ/INYECTBA

2TU015010-0229

1EL020000-0107

1SA060000-0016

2TU011441-1792

2TU012310-0192

2TU011441-1791

1SA060000-0017

2TU011441-1793

2TU011441-1789

1ET039000-0046

2TU011441-1790

ADET
Qry

KOJ/INYECTBA
1 8
2 16
1 18
1 19
1 20
1 22
1 25

1SC071000-0049

TABLO & TABLE & TABJIULA - 3




PARGA LISTESI - PART LIST - [TEPEYEHb [ETAJIENA

STOK KODU
STOCK KODU
noPAAOK Ko4

ADET
Qry
KO/INYECTBA

STOK KODU
STOCK KODU
NMoPALOK Ko4

ADET
Qry
KOJ/INYECTBA

28 2TU011441-1843 2 57 2TU011210-1492 4
41 1PL0O30000-0050 4 58 2TU011210-1486 4
42 2TU011441-1417 2 60 2TU011210-1483 2
43 1SR010000-0412 10 65 2TU014010-0368 2
45 2TU011110-2244 10 66 2TU011210-1491 2
48 2TU011410-0214 2 68 2TU011110-0146 2

TABLO & TABLE & TABJINLA - 4



PARGA LISTESI - PART LIST - [TEPEYEHb [ETAJIENA n

RESIM & FIGURE & PAUCYHOK -5

STOK KODU ADET STOK KODU ADET
STOCK KODU ary — STOCK KODU ary
MOPAAOK KOA KOJ/INYECTBA MOPA[OK KOA KOJINYECTBA

1 2TU015010-0254 1 40 2TU011210-1478 1

3 2TU011110-1723 1 46 2TU011441-1850 1

4 2TU013210-0226 4 49 2TU011210-1487 1

5 2TU011110-1724 2 50 2TU011441-1820 1

6 1YY011000-0093 2 51 2TU011210-1488 1

8 1SC081000-0019 2 53 2TU012610-0010 1

9 3UB330030-0025 1 54 2TU011210-1485 1

12 1PL010000-0135 1 56 1PN020000-0409 1

15 1SR010000-0040 1 59 2TU011210-1482 1

17 1PN070000-0008 2 61 2TU011210-1484 1

29 2TU011441-1818 1 63 1PN030000-0009 1

30 3UA060030-0007 1

TABLO & TABLE & TABJIMLJA -5



PARGA LISTESI - PART LIST - [TEPEYEHb [ETAJIENA

STOK KODU ADET STOK KODU ADET
STOCK KODU Qry STOCK KODU Qry
noPAAOK Ko4 KO/INYECTBA MOPALOK Ko4 KOJ/INYECTBA
1 2TU012210-1921 1 11 2TU012210-1920 1
2 2TU011210-1322 1 12 2TU014010-0369 1
3 2ET052441-0017 1 13 2ET052441-0019 1
4 1PL020000-0013 3 14 1SC151000-0050 1
5 1SC101000-0009 2 15 2TU013210-0227 2
6 1SC021000-0007 2 16 2TU011110-1724 2
7 1SA060000-0020 1 17 1YY011000-0093 2
8 2TU011441-1854 1 28 1SC201000-0026 1
9 1SA060000-0022 1 29 2ET052441-0016 1
10 2TU012210-1919 1

TABLO & TABLE & TABJINLA - 6




PARGA LISTESI - PART LIST - [TEPEYEHb [ETAJIENA

X AXIS

STOK KODU
STOCK KODU
MOPALOK KOA

ADET
Qry
KO/INYECTBA

RESIM & FIGURE & PACYHOK -7

STOK KODU
STOCK KODU
MOPALOK KOA

ADET
Qry
KOJ/INYECTBA

2TU011110-1716 1 7 1SR080000-0037 1
2TU011110-1717 1 8 1EL380000-0006 1
2TU012210-1907 1 9 2TU011210-1489 1
2TU011110-1718 1 21 1SR010000-0024 2
2TU011441-1424 1 22 1SR100000-0007 2
2TU012210-1908 1 23 1SR010000-0047 1

TABLO & TABLE & TABJIMLA -7




PARGA LISTESI - PART LIST - [TEPEYEHb [ETAJIENA

Y AXIS

RESIM & FIGURE & PACYHOK -8

STOK KODU ADET STOK KODU ADET
STOCK KODU ary — STOCK KODU ary
MoPALOK Koz KOJ/INYECTBA MoPAA0OK KoA KOJINYECTBA

1 2TU011110-1719 1 8 2TU012210-1910 1

2 2TU011110-1717 1 9 1SR010000-0047 1

3 2TU011110-1718 1 10 1SR080000-0037 1

4 2TU011441-1424 1 11 2TU011441-0237 2

5 2TU012210-1907 1 12 1EL380000-0006 1

6 2TU011410-0177 1 24 1SR010000-0024 1

7 2TU012210-1909 1 25 1SR100000-0007 2

TABLO & TABLE & TABJINLA - 8



PARGA LISTESI - PART LIST - [TEPEYEHb [ETAJIENA

Z AXIS

STOK KODU ADET STOK KODU ADET
STOCK KODU ary STOCK KODU Qry
MOPAAOK Koz KO/IMYECTBA MOPA/AOK KOA KO/INYECTBA

1 2TU011110-1720 1 8 2TU012210-1911 1

2 2TU011110-1717 1 9 2TU012210-1912

3 2TU011110-1718 1 10 2TU011441-0237 2

4 2TU011441-1424 1 11 1SR080000-0037 1

5 2TU012210-1907 1 12 1EL380000-0027 1

6 2TU011410-0177 1 22 1SR100000-0007 2

7 1SR010000-0047 1

TABLO & TABLE & TABJINLA -9




YEDEK PARGA LISTESI - SPARE PART LIST -

PARCA NO RESIM
PART NO FIGURE

HOMEP PUCYHOK

STOK KODU
CODE
MoPSIAOK Kof

2TU013210-0226

CITNCOK 3ATACHbIX YACTEU

PARCA ADI
PART NAME
HAUMEHOBAHWUE OETAJIN

PROFILE SUPPORT PART
YACTb NOAAEPKKN NPODUNA
(NCR 300)

ADET
QTY
KOJIMYECT
BO

2TU013210-0227

PROFILE SUPPORT PART
YACTb NOAAEPKKN NPODUNA
(NCR 300)

1SR070000-0040

TRIGGER BELT
PEMEHb TPUITEPA

1PLO10000-0135

CLAMP FOOT
NEAAND

1SR010000-0412

LvV202-4177
SPECIAL V BEARING
CMELUMANBHBIN V NOALWMMHUK

1SK050000-0025

?8.0*50 L120-8 Z1
CARBIDE FLEX-SINGLE SIDE
KAPBMAOHAA TMBKAA OAHA

CTOPOHA

1SR010000-0047

3303 2z
BEARING
noawnnHnK

1EL240000-0150

LED
NHOWNKATOP

1EL020000-0250

IMB08-02BPSVTOK ( 1072691 )
M8

10

1ELO50000-0004

RALEY G2RV-SR501 DC24 BY
PEJIE G2RV-SR501 DC24 BY

11

1ELO90000-0001

XB4BS8442
EMERGENCY STOP BUTTON
KHOMKA ABAPMMHOM
OCTAHOBKM




YEDEK PARGA LISTESI - SPARE PART LIST - C[TUCOK 3AIMACHbIX YACTEH

PARCA NO RESIM STOK KODU PARGA ADI %
PART NO FIGURE CODE PART NAME KONUYECT
HOMEP PUCYHOK MOPSIOK KoA HAUMEHOBAHMUE [ETAIN B0
XB7NA31
12 1ELO90000-0003 START BUTTON 1
KHOMKA MYCKA
9 XB4BP31 PLASTIC
13 B 1ELO90000-0009 BUTTON 1
W NJACTUKOBAS KHOMKA
E2 AC-DXBC2203 - PIZZATO 4
14 1EL090000-0206 BUTTON 1
KHOMKA
y ME-7000-08041-0100500-M8/M8
15 \ 1EL140000-0334 PV/C 500CM PASBEM K. 1
021-1BF00 SM 021 LIdPOBOMN
16 ~ 1EL380000-0003 BXO/ 8 1
022-1BF00 SM 022 - LIM®GPOBOW
17 \ 1EL380000-0004 BLIXOA 1
SGMJV-08AAA61 AC MOTOR
18 ' 1EL380000-0006 230V ¢asHbii, 0.75 KBT 1
: SGDV-5R5A11A SIGMA 5 SERVO
19 1EL380000-0007 DRIVE 0.75kwW 1
CEPBOMPUBO/OB 0.75 KBT
JZSP-CSM23-03-E-G5 Power cable
20 s 1EL380000-0008 3m 1
e Cunosom Kabnb 3m
JZSP-CSP21-03-E-G5 Encoder
21 }\O) 1EL380000-0009 Cable 3 m 1
I~ Kabenb gatumnka 3m
ZSP-CSM33-05-E-G5 POWER
CABLE 5M FRENLI
. O | u
e~ 1EL380000-0025 CWU/TOBOWM KABE/Tb C 1
TOPMO30M
JZSP-CSP21-05-G5 ENCODER
23 I 1EL380000-0026 CABLE 5 M 1
S KABE/Ib IATYMKA 5M
” W 1EL380000.0352 H71-71A41-o7y||?<|/|i-|P/Zﬂ NAHE/Ib MK 1




1. GENEL BILGILER

1.1 Girig

imalatcinin verdigi kullanim kilavuzu makine parcalarinin gerekli bilgilerini igerir. Bu bilgileri
makineyi kullanacak her personelin dikkatlice okumasi, okundugun anlasiimasi, daha sonra
makinenin galistiriimasi gereklidir.

Makinenin uzun yillar gvenli ve verimli olarak ¢aligmasi kullanim kilavuzu igindeki bilgilerin tam
olarak okunmasi ve anlagiimasi ile olur. El kilavuzu igerisindeki teknik c¢izim ve detaylar
kullanicilar i¢in rehber teskil eder.

1.2 Servis Bilgileri

Herhangi bir problem oldugunda, yardim igin istekleriniz veya yedek parga siparisleriniz igin lUtfen
yukaridaki telefon, fax veya e-mail adreslerinden bizimle kontak kurunuz.

Makine modelini tanimlayan teknik etiketler makine Uzerinde perginlenerek takilmistir.
Makine seri numarasi ve Uretim tarihi teknik etiket Uzerinde yazilidir.
Uriiniin ortalama kullanim émrii 10 yildir. Bu siire igersinde yedek parca ve teknik servis

hizmeti taahhiidiimiiz altindadir. Uriinle ilgili her tiirlii ariza ve sikayetlerinizi asagida
belirtilen teknik servis adresimize sézlii veya yazili olarak bildiriniz.

MERKEZ YETKILI SERVIS ADRESIMIZ
TASDELEN MH. ATABEY CD. No 9 34788 GEKMEKOY — iISTANBUL / TURKIYE

a 0216 312 28 28 Pbx.

% 0216 484 42 88

a service@yilmazmachine.com.tr

-

l£ L\

(im@ www.yilmazmachine.com.tr

X5
Makine hakkinda imalatgi veya makineyi aldi§iniz bayi firma ile yapilacak her turli
yazismalarda asagidaki bilgileri bildirmeniz yapilacak islemleri asgariye indirmesi
bakimindan 6nemlidir.

» Makine Seri No » Voltaj ve Frekans Bilgileri

» Makine Modeli » Makinenin Satin Alindigi Tarih

» Bulunan Arizanin Tarifi » Makinenin Satin Alindigi Bayi Bilgileri
» Ortalama Gunlik Calisma Suresi



2. GUVENLIK

2.1 Guvenlik Sembolleri ve Anlamlari

Kullanim kilavuzunu okuyun Calisma ortami daima temiz kuru ve dizenli tutunuz

Koruyucu kulaklik kullanin Elektrik ikaz uyarisi

Ellerinizi yabanci cisimleri almak igin hareketli

Koruyucu gozIik kullanin
parcalarin arasina sokmayiniz.

Calisma esnasinda sebeke baglanti kablosu
hasar goérecek olursa dokunmayin ve sebeke
figini prizden ¢ekiniz.

Yuksek Is1 uyarisi

Testere degistirme isleminde koruyucu

eldivenleri kullanin Makine calistiginda elinizi testereye yaklastirmayin

ONEMLI sembolii sizin 6zenli ve dikkatli
davranmanizi, zarar gérmemeniz i¢in hareketlerinizi
belli sinirlar igerisinde engellemeniz gerektigini
anlatan yazil semboldur.

TEHLIKE IKAZ sembolii spesifik tehlikelere
karsi sizi ikaz eder ve kesinlikle okunmasini
gerektirir

Makineyi kullanmadan veya bakim yapmadan énce kullanim kilavuzunu dikkatli bir
sekilde okuyunuz !...

2.2 Kazalari Onleme @

2.2.1 Uretici firma, makineleri ulusal ve uluslararasi direktifler ve ydntemleri kapsayan glvenlik
standartlarina uygun olarak imal etmigtir.

2.2.2 Burada igverenin gorevi personeli kaza risklerine kargi uyarmak, olabilecek kazalar hakkinda
egitmek, operatorin guvenligi icin gerekli koruyucu guvenlik donanimi ve aygitlarini
saglamaktir.

2.2.3 lIse baglamadan 6nce operatdr bulundugu pozisyona aligkin olmali (daha énce benzer
makineler kulanmis olmali). Makinenin karakteristik ozellikleri operatdr tarafindan kontrol
edilmelidir.

2.2.4 Makine sadece kullanim kilavuzunu okuyan ve igerigini anlayan personel tarafindan
kullaniimalidir.

2.2.5 Bu kullanim kilavuzunun igerdigi direktifler, tavsiyeler ve genel guvenlik kurallari kullanici
tarafindan tamamen yerine getirilmelidir. Uretici firmadan alinan bir veya daha fazla makine
parcalarinin yedeklerinin yetki verilmeksizin karistirlmasi veya aksesuarlarinin kullaniminin
bitlin bu tavsiyelerden farkli olmasi kazaya yakalanma riskini artirir. Uretici firmanin bu gibi
kullanimlarda kanuni higbir yikumluluk ve sorumlulugu yoktur. Yukaridaki uygulamalar butun
garanti sartlarinin sona ermesine de neden olur.




2. GUVENLIK

2.3 Genel Guvenlik Bilgileri

2.3.1 Enerji kablosu, Uzerine basiimayacak ve herhangi bir sey konulmayacak >
sekilde yerlestiriimelidir. Kablonun prizden ¢iktigi ve makineye girdigi &
yerlere Ozellikle dikkat edilmelidir.

2.3.2 Calisma esnasinda sebeke baglanti kablosu hasar gérecek olursa dokunmayin ve sebeke
fisini prizden g¢ekiniz. Hi¢cbir zaman hasarli baglanti kablosu kullanmayiniz.

2.3.3 Kesme islemi yapan makine ve cihazlariniza agiri yuklenmeyin. Makine ve cihazlariniz
belirtilen gl¢ kapasitelerinde daha glvenli galisir.

2.3.4 Makine ¢alisir durumda iken herhangi bir sebeple ellerinizi hareketli
parcalarin arasina sokmayiniz.

2.3.5 Koruyucu goézlik ve kulaklik kullanin. Bol elbise giymeyin ve miicevher -
takmayin. Bunlar hareketli parcalar tarafindan yakalanabilirler. @ ‘E@ﬁ

2.3.6 Calisma ortami daima temiz kuru ve dizenli tutunuz, calisma yerindeki diizensizlikler kaza
tehlikesi yaratir.

2.3.7 Operatorin guvenlik ve saghgi icin dogru aydinlatma ve isiklar kullaniniz. ( ISO 8995-89
Standart the lighting of indoor work system )

2.3.8 Makine Uzerine herhangi bir seyler birakmayiniz.

2.3.9 Makine tzerinde kesim yaparken imalatginin belirledigi malzemelerin disinda baska higbir
malzemeyi kullanmayiniz.

2.3.10 Is pargasini glivenli bir sekilde makine iizerinde bulunan mengene veya sikistirma takimlarini
kullanarak tespit edin.

2.3.11 Calisma pozisyonunuzu fazla zorlamayin, durusunuzun guvenli olmasina dikkat edirgs
zaman dengenizi koruyun.

2.3.12 Guvenli ¢calisabilmek igin makine ve cihazlarinizi her an galisacak sekilde ve temiz tutunuz.
Bakim ve aksesuar degisimlerinde talimatlara uyun. Fig ve kabloyu dizenli olarak kontrol
ediniz Hasar goérdigunuzde yetkili bir uzmana yeniletin. Sap ve tutamaklarin tzerlerine yag ve
gres bulasmamasina dikkat ediniz.

2.3.13 Makine kullanimda degilken veya bakim dncesinde gu¢ besleme baglantilarini ¢ikariniz.
2.3.14 Makineyi caligstirmadan dnce anahtar veya ayar aletlerinin ¢ikariimis oldugundan emin olun.

2.3.15 Acik havada ¢alismaniz gerekirse sadece bu is icin misaade edilen uygun uzatma kablosu
kullanin.

2.3.16 Onarimlar sadece teknik uzmanlar tarafindan yapilmaldir. Aksi takdirde kullanici i¢in kaza
tehlikesi meydana gelebilir.



2. GUVENLIK

2.3.17 Yeni bir ise baslamadan 6énce koruyucu tertibatlarin veya hafif hasarli parcalarin iglevlerini
kusursuz ve usuline uygun bir bigimde yerine getirip getirmediklerini kontrol edin. Batun
parcalar dogru takilmis ve kusursuz bir bicimde calismasi icin gerekli bitliin kosullar yerine
getirilmis olmaldir. Hasar goérmus koruyucu tertibat ve parcalar usuliine uygun bir bicimde
( Uretici firma veya servis atolyeleri ) onarilmali veya degistiriimelidir.

2.3.18 Salter ve Switchlerin acma kapama iglevini yerine getirmedigi makine ve cihazlar
kullanmayiniz.

2.3.19 Makinenin ve elektrik gic baglantilarinin yaninda yanici, parlayici sivi ve malzemeleri
bulundurmayin.



3. MAKINENIN TANIMI

NC KONTROLLU KOPYA FREZE MAKINESI

Aliminyum ve PVC profillerin 4 tarafini sablon gerektirmeden hizli ve hassas igleyebilen, kapi ve
kanatlarda barel yuvasi, kilit ve kol yeri deliklerini ve ispanyolet yeri agilmasi igin tasarlanmis 4 eksenli NC
kontrolli kopya freze makinedir.

GENEL OZELLIKLER :

» PVC, Aliminyum ve dusuk alasimli malzemelerin 4 ylzeyini ayni anda islemek amaci ile guinlik
operasyonlar igin dizayn edilmigtir.

» Profillerin 4 ylzeyini -0°/90°/180/270° agi araliginda isleyebilmek igin servo motor kontrolli tabla
mekanizmasi mevcuttur.

isleme kapasitesi : (X) 300 mm, (Y) 120 mm, (Z) 115 mm

Baglanabilir profil genisligi (Wmax. / Wmin.):120 X 30 mm

Baglanabilir profil yiksekligi (Hmax. / Hmin.) : 115 X 30 mm

Baglanabilir profil boyu: (Lmax. / Lmin.) : 3000 X 400 mm

ER 16 takim tutucu

Farkli devirde kullanim igin 2.2 kW, 3P, 400V frekans ayarli motor (0- 12000) r.p.m
PLC kontrol sistemi

Kafa ve tabla diismelerine karsilik elektronik ve pndmatik frenleme sistemi

vV V ¥V ¥V V¥V V V V V

islenebilen max. profil kalinhd1 5 mm dir.

STANDART AKSESUARLAR

> @8 xL:120 mm freze ucu

2 x yatay ve 2 x dikey mengene
Puskurtmeli freze takim sogutma sistemi
Hava tabancasi

Sag ve sol profil dayama

Servis anahtari (24 mm)

Pens anahtari

vV V V¥V V VYV V V

LED aydinlatma sistemi



4. MAKINANIN TASINMASI VE NAKLI

4.1 Butiin tagimalar sadece nitelikli ve yetkili personel tarafindan
yapiimalidir.

4.2 Makineyi tasirken daima uygun ekipmanlarla (zemine dokunmayacak sekilde) makine yukari
kaldirilarak taginmalidir.

4.3 Musteri farkli bir talepte bulunmadik¢a, makine ahsap ambalajli olarak sevk edilecektir.

4.4 Makine, Gzerindeki hareketli kisimlar nakil esnasinda hareket etmeyecek sekilde sabitlendikten
sonra taginmalidir.

4.5 Makinenin boyut ve agirlik dlguleri teknik 6zellikler sayfasinda belirtilmigtir.

4.6 Makine yerinden hareket ettirilecegi zaman yikd miamkin oldugunca asagidan yakalayarak
hareket ettirin ki daha fazla stabilite saglanabilsin. Makineyi sarsmaksizin yavas hareketlerle
hareket ettirin. Tehlikeli noktalarda herhangi bir insanin olmadigindan emin olun.

4.7 Makine ana sasesi iki ayri govde halinde uretilmistir, tek par¢ca halinde tasinamayacagi
durumlarda asagidaki resimdeki gibi ana saseyi iki ayri parga halinde demonte edip
tasinabilmektedir.



5. MAKINENIN KURULUMU

51 Asagidaki resimlerde ok ile gbsterilen sabitleme parcalari allen yardimiyla sokalar.

i Sy W W W
Ay




5. MAKINENIN KURULUMU

5.2 Montajlanmamis halde kutu igerisinden ¢ikan asagidaki konveyodr parcgalari sekilde gosterildigi
gibi birbirine monte edilir.

i

5.3 Montaji yapilan konveydr grubu asagida gosteren civatalar yardimi ile makineye baglanir.




5. MAKINENIN KURULUMU

54 Asagidaki makine ayaklarinda bulunan somunlar anahtar yardimiyla hareket ettirilerek ve su
terazisinden faydalanilarak makinenin terazide olmasi saglanmalidir.

55 Makinenin hava baglantisi 6 bar olacak sekilde asagida gdsterilen kisimdan yapiimalidir.

S

5.6 Makinenin elektrik baglantisi 380V olacak sekilde asagdida gdsterilen kisimdan yapilmalidir.

SN

%

—
[




6. MAKINANIN GUVENLIK BILGILERI

» Makineyi kaldirmak, yerlestirmek ve elektrik bakim g¢alismalari igin nitelikli ve yetkili personel
kullaniimahdir.

» Rutin bakim galismalari ile programli bakimlar yetkili ve kalifiye elemanlar tarafindan elektrik glgc
kaynaklari devreden cikarildiktan sonra yapilmahdir.

» Makinede calismaya baglamadan once makinenin temizligi, test ve bakiminin yapiimis olmasindan
emin olunuz

» Gilvenlik ekipmanlarini, elektrik gli¢ kablosu ve hareketli pargalari rutin olarak kontrol ediniz. Giivenlik
ekipmanlari veya parcalarda fonksiyonlarini yerine getiremeyecek bir zarar gorirseniz yenisi ile
degistirmeden makineyi ¢alistirmayiniz.

> Elektrik gii¢ baglantisini kesmeden kesinlikle kesici takimlari degistirmeyin.

» Operasyon alani igerisinde ve yerde yabanci cisimler bulundurmayin, ellerinizi hareketli pargalarin
arasina sokmayiniz.

> Makine Uzerindeki koruyucu pargalari sokerek ¢calisma yapmayiniz.
Giivenlik bilgileri yukarida tanimlanmigtir. Fiziki zararlani veya ekipman hasarlarin
onlemek icin liitfen giivenlik bilgilerini dikkatli olarak okuyun ve bilgiler daima aklinizda

bulunsun.

6.1 Makinenin Gli¢ Kaynagina Baglanmasi

6.1.1 Elektrik baglantisi mutlaka lisansli bir elektrik¢i tarafindan yapiimalidir.

6.1.2 Elektrik prizi makine Uzerindeki sokete uygun olmalidir.

6.1.3 Makinenin figini toprakl bir prizde kullaniniz.

6.1.4 Makinenin sebeke gerilimi 400V 50 Hz de kullaniimahdir. &

6.1.5 Sebeke gerilimine dikkat edin. Akim kaynaginin gerilimi makinenin etiketi Gzerindeki verilere
uygun olmahdir.

6.1.6 Elektrik baglantisi yapildiktan sonra makine bosta calistirilarak, kesici takimlarin dénus

yonlerinin dogru olup olmadig: kontrol edilmeli, donis yonu ters ise uygun baglanti
yapiimaldir.



7. OPERASYON
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butonuna basarak referans sayfasina geginiz.

X AXIS Z AXIS

6| 0,00 mm | 0,00 mm 6
Y AXIS T AXIS

6| 0,00 mm | 0,00° 6

SETTINGS ‘ MANUAL WORK

| RESET ALARM




7. OPERASYON

@ butonuna basarak tim eksenlerin referans almalarini saglayiniz. Tum eksenler referans

aldiginda ekran asagidaki gibi olacaktir.

(0]
<
<

E;—>

YILMAZ

X AXIS Z AXIS
0.00 mm 228.70 mm

Y AXIS T AXIS

-133.46 mm 0.00 °

SETTINGS  MANUAL WORK

Do4417

RESET ALARM

Herhangi bir sorunla karsilagildiginda en alttaki alarm satirinda problem yazacaktir. ilgili sorunu ¢dzip

RESET ALARM ‘
butonuna basiniz.

i butonu programdan ¢ikilmasini saglar.




7. OPERASYON

SETTINGS

butonuyla asagidaki ayarlar sayfasina geciniz. Buradaki degerler makinenin referans
aldigi bilgilerdir. Calisma sayfasinda girilmeyen bilgileri makine bu sayfadan alarak islem yapacaktir.

WORK SETTING

TOOL DIAMETER : 8 mm | VELOCITY TABLE : 50 mm/s |
TOOL BROACH : 0.5mm | ACC RATE : 1.5x |
DEC RATE : 15x |
VELOCITY FREE : 100 mm/s |
VELOCITY WORK : 27 mm/s | WAIT OFFSET : 5mm |
VELOCITY DRILL : 10 mm/s | SAFE OFFSET : 20mm |
ACC RATE : 30x | Z TAKOZ : 20.0 mm |
DEC RATE : 25x | Y TAKOZ : 20.0 mm |
COOLING : ON Settings 2
<<< | 'RESET ALARM
DIl DIHEDIS. - 8 mm | Baglanilan takim ¢apini bu alana giriniz.
TOOL BROACH : 0.5 mm Havuz bogaltma bilgisi bu alana girilir.
HSLOILUVTY [ANBS ¢ 100 mm/s Makinenin bosta hareket ederken istenilen hizi bu alana girilir.
VELOCITY WORK :
27 mmjs Makinenin iglem esnasindaki istenilen hizi bu alana girilir.
GELC SN (BN £ 10 mm/s Makinenin delme esnasindaki istenilen hizi bu alana girilir.
ACC RATE : 3.0x | Kesici takimin hizlanma sirasindaki artis katsayisini

gOstermektedir.

DEC RATE : 2.5x

gOstermektedir.

| Kesici takimin yavaslama sirasindaki azalma katsayisini

COOLING : ON . _ _ _ .
Takim sogutma suyunu aktif ya da pasif hale getirmek icin kullanilir.



7. OPERASYON

VELOCITY TABLE :
50 mm/s Tablanin dénme hizi bu alana girilir.
ACC RATE : 1.5x : " :
Tablanin hizlanma sirasindaki artis katsayisini gostermektedir.
DEC RATE : 1.5x .
Tablanin  yavaglama  sirasindaki azalma  katsayisini

gostermektedir.

WAIT OFFSET : > mm

Bir iglemden digerine gegerken kesici takimin profilden ne kadar

yukseklige ¢ikacagini gosterir.

SAFE OFFSET 20 mm

Kesici takimin bostayken hizla gelip profilden ne kadar yuksekte

islem icin yavaslayacagini gosteren alandir.

£ TAKQZ : 20.0 mm

Profilin Z ekseninde oturtuldugu takozun kalinhigi bu alana

girilmelidir.

P Z TAKOZ

Y TAKOZ : 20.0 mm

Profilin Y ekseninde dayandirildigi takozun kalinhgi bu alana

girilmelidir.

Y TAKOZ

e

Bir dnceki sayfaya donllmesini saglayan butondur.



7. OPERASYON

YILMAZ

.

X AXIS Z AXIS
0.00 mm 228.70 mm
Y AXIS T AXIS
-133.46 mm 0.00 °
SETTINGS . MANUAL WORK
f f 564417

RESET ALARM

MANUAL
| Bu buton ile agagidaki manuel kontrollerin saglanabildigi ekran agilir.
X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 °
0.00 mm 0.00 mm 100.00 mm 180.00 °
VEL: | 5mmjs | VEL: | 25mm/s | VEL: | SOmm/s | VEL: | 2595 |
ACC: | 5mmfs2 | ACC: | 5mmfs2 | ACC: | Smmfs2 | ACC: | 509/2 |

Home Offset

< RESET ALARM




7. OPERASYON

X AXIS

0.00 mm

saglanabilir.

<P

0.00 mm

ileri ve geri butonlarini kullanarak profil Gizerinde istenilen noktaya gidiimesi

_ Bu alana deger girere kesici takimin istenilen mesafeye gitmesi saglanabilir.

VEL : S mm/s

referans hiz deg@erini alir.

ACC : 5 mm/js2

makine ayarlar kismindaki referans ivme degerini alir.

Bu alan manuel hizi gosterir. Bu deger giriimez ise makine ayarlar kismindaki

Bu alan hizlanma ve yavaslama ivmesini gosterir. Bu deger giriimez ise

X AXIS

YILMAZ

.

0.00 mm

Y AXIS

(0]
<
<

-133.46 mm

SETTINGS

MANUAL

E:—>

Z AXIS
228.70 mm
T AXIS
0.00 °
WORK
564417

RESET ALARM




7. OPERASYON

WORK

Bu buton ile galigma sayfasi ve makro program olusturma boélimune girilir.

YW¥. 1,00
+ 0 - /l\ \l; 6 9 Download New Open Save
Id  [Stock_I|Stock_(|Pr_Typ|width |Height [wait_o|Safe_o|vel_Fr{vel_wt|vel_Da|vel_Ta|a add Group

Foliuly nuy  fulh 0 o 0 0 o o 0 0 o 0
4| | [

N p T Add/Edit Macro

PA D PA 90

PA 180 || PA 270

<<< || | RESET ALARM

LISTEDEN KAYITLI PROGRAM SEGMEK

Open

Butonuna basiniz.

y*: 1,00
akpa kanat pvc cift eksen 'ﬂ

akpa kasa s.tahlive acma

akpa kaset kol vuvasi -

akpa tek acilim kol akir
apka_kanat_cift_eksen
asag hibe sibe kasa dIs su
A5a5 h|be sibe kasa ic su tal

< | > Download New Open Save
Id |stock_i|Stock_(|Pr_Typ|width |Height |wait_o|Safe_o|vel_Fr{vel_wt|vel Da|vel_Ta|a P —
olgwiy w0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4| | »
- Add/Edit Macro
PA O PA 90

PA 180 PA 270

R

RESET ALARM




7. OPERASYON

_ o _ Download
Listeden istenilen program secilerek butonuna ardindan da “ok” butonuna basilarak

program yuklenir.

Profil resimdeki gibi koyulur ve

Mengenenin profili sikabilmesi icin profil ebatlarina gére sekildeki civatalar allen yardimiyla gevsetilerek
mengene uygun pozisyona getirilmelidir.



7. OPERASYON

Mengene en alt konuma 2 mm kala arka civatalar gevsetilir mengene pabug profile dokunana kadar
slotlardan kaydirilip arka civatalar sikilir.

J

Daha sonra mengene Kkilitlenir.

Cift el start butonuna basilir. Koruma kapagi yukari ¢ikarak makine igleme baglar.

islem bittiginde koruma kapagi asagi iner ve makine diger profilin yerlestiriimesi icin bekleme pozisyonuna
gecer. Siradaki profil yerlestirilerek ayni islemler tekrarlanir.



8. OPERASYON

YENi PROGRAM VE MAKRO OLUSTURMAK

Asagida 1 adet daire i¢in makro 6rnegi verilmistir.

Hew |
J Butonuyla asagidaki bos ¢alisma sayfasi acilir.

W+ 1.00
+ 0 - ’I\ \l/ <« | = Download New Open Save
Id |stock_l|Stock_(Pr_Typ|Width [Height |wait_o|Safe_o|vel_Frqvel_w|vel_Da|vel_Ta|a add Group
oy nully  fuly 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4| | 3
- - T Add/Edit Macro
PA D PA 90
PA 180 || Pa 270
| <<< RESET ALARM

Add/Edit Macro

Butonuyla yeni makro eklenmesi igin asagidaki sayfaya gegilir.

w*e 1,00
+ | O] - T ¥ <« | = Download New Open Save
MRS |P6 DA EI X: 0.0 Add Macro Add Group
A v
£ 64,0 | P AddfEdit Macro
_L0 | c: A
PA D PA 90
V PART ANGLE (PAY : | 0.0 | Delete Macro
PA 180 || PA 270
DEPTH : TOOL : DIRECTION:

STEP : MACRO F : BOSALTMA : ‘ RESET ALARM




7. OPERASYON

|P6 DAIRE

ILI Bu alandan iglem tipini segiyoruz.

€l 52 | By alana yapilacak daire gapi girilir.

20.0

Bu alana dairenin geometrik yeri girilir.

DEPTH : _ _— I
Profile islenecek dairenin derinligi bu alana girilir.

STEP :

>N < X

Her bir admda ka¢ mm derinlige inerek islemin gergeklegtirilecegini gdsteren alandir.

TOOL :
Yaplilan iglem icin kullanilan kesici takimin gapini gésteren alandir.

MACRO F :

DIRECTION:

Kesici takimin ilerileme hizini gésteren alandir.

Kesici takimin isleme yonini goésteren alandir. Bu alan “0” ise kesme yonu saat
yonudur. “1” ise saat ydnundn tersidir.

- Bu kisim takimin kesme yonune goére belirlenmelidir. Aksi durumda kesici takim gorevini
yapamaz ya da kirilabilir.

BOSALTMA : Havuz bosaltma degerini gésteren alandir.

AL GLUELE (17 3 Tablanin dénme acisini gosteren alandir.

Add Macro

Tam degerler girildikten sonra bu butona basilarak makro kaydedilir.

Edit Macro , . o g , o
Daha o6nce yazilmis bir makroda degisiklik yapilacagi zaman bu buton ile degisiklik
kaydedilir.

Delete Macro

Yapilmis olan bir makroyu silmek i¢in kullanilir.

PA O PA 90

FA 180 PA 270

Programda yazilan makrolarin profilin hangi yuzeyinde yapildigini gosteren alandir.



7. OPERASYON

Save

Yapilan ayarlarin kaydedilmesini saglayan butondur. Bu butona basildiginda profilin diger

Ozelliklerinin girilecegi ekran acilir.

FILE MaME @ | asas_diga_acilan_kollu_kilit20 | HEIGHT : £5.0 WIDTH : 115.0 Save File

STOCK MNAME : r | £_TAKOZ 20.0 Y_TAKOZ ¢ 0.0 Delete File

STOCK CODE : ras | WaIT OFFSET: 10.0 SAFE OFFSET: 40.0

MWEL_FREE @ | 1500 | WEL_WORK | 25.0 WEL_DALMA a.0 VEL_TABLA ¢ 40.0 Save Group

ACC_RATE: 3.0 CEC_FATE : 3.0 TOOL_DIA: 5.0 T_BROACH : 0.0 Delete Group
|

WH: 1,00

< | —

+‘ 0‘ - ‘ ’I“ \lf‘ @‘9‘ Download‘ New ‘ Dpen‘
MACRO |r1DUZ KanNAL [~ L: | 1200 ¥ | c00 T P
A W: | 160 Y: | 44.0
: :] Z: 950 ST e Add/Edit Macro
i : Al 0.0
- PA D PA 90
v PART ANGLE (PA) : oo | [Delete Macro
PA 180 || PA 270

DEFTH : 15.0 TOOL : 4.0 DIRECTION: 0.0

"
STEP : 15.0 MACRO F : a BOSALTMA : 0.0 RESET ALARM

e

FILE MAME * azas_diga_agilan_kollu_kilit30

—

STOCK MAME !

STOCK CODE ¢ (g

yazilabilecegi alandir.

VEL_DALMA - ﬂ Makinenin delme esnasindaki istenilen hizi bu alana girilir.

WEL_TABLA 4_|':'":' Tablanin dénme hizi bu alana girilir.

AEEAT ¢ 2501 profilin yiiksekliginin girilecegi alandr.

WIDTH ! 1158 | profilin genigligini gosteren alandir.
Save File

Save Group

Girilen tim bilgilerin hafizaya program olarak kaydedilmesini saglayan butondur.

Girilen tim bilgilerin hafizaya makro grubu olarak kaydedilmesini saglayan butondur.

Kaydedilecek dosya isminin, stok isminin ve stok kodunun




8. TAKIM SIFIRLAMA

- Herhangi bir nedenle takim degisimi yapildiginda mutlaka takim sifilama iglemi yapilmalidir.
X,Y,Z eksenleri olmak Uzere 3 farkh eksende sifilama islemi uygulanir. Sifirlama islemi
esnasinda kesici takim ¢aligtiriimamalidir.

8.1 Z EKSENI SIFIRLAMA

8.1.1 Asagida gorlldigu gibi makineye duz bir profil yerlestirilir ve bir kumpas yardimiyla profilin
Ust ylzeyinin tabladan yUksekligi él¢uldr.

-

8.1.2  Makine manuel modda caligtirilarak takim parca ylzeyine degene kadar agagi indirilir.




8. TAKIM SIFIRLAMA

Home Offset

butonuna basilir ve ¢ikan sifre ekranina

8.1.3  Takim profile degdigi anda
“3461” girilir.

Home Offset

<<< || | RESET ALARM |

8.1.4  Asagida okla gosterilen alana olcilen profil yuksekligi degeri yazilir ve

butonuna basilir.

X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 °© |
0.00 mm 0.00 mm -90.00 °

SN BN

comaar

X AXIS OFFSET

Y AXIS OFFSET

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4.00 mm

Z AXIS OFFSET
87.00 mm

0.00 °

F178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.63 ©

EET

| SETPOSITION  SETFOSITION | SET posTTION |
<< |

| | RESET ALARM |




8. TAKIM SIFIRLAMA

8.2 X EKSENI SIFIRLAMA

8.2.1  Oncelikle agagida gorildigi gibi 6lgii mengenesi tam sifir noktasina gelecek sekilde sikilir.

8.2.2  Makine manuel modda calistirilarak takimin asagida belirtilen 6lgti mengenesinin yan
ylzeyine degmesi saglanir.




8. TAKIM SIFIRLAMA

8.2.3

Takim yan yuzete deddigi anda

Home Offset

butonuna basilarak agagida okla

gosterilen alana takim ¢apinin yarisi negatif olarak yazilir. ( érnegin ; 10 mm capinda bir

takim kullanihyorsa bu alana “-5” yazilir.) _ butonuna basilir.

X AXIS

Y AXIS

Z AXIS

T AXIS

0.00 mm

-133.46 mm

228.70 mm

0.00°

M

0.0 m

0.00 mm

100.00 mm

-90.00 °

X AXIS OFFSET

5 1

Y AXIS OFFSET

Z AXIS OFFSET

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4.00 mm

87.00 mm

0.00 °

F178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.83 °

____

| RESET ALARM |




Y EKSENI SIFIRLAMA

8. TAKIM SIFIRLAMA

8.3

8.3.1 Makine manuel modda caligtirilarak asagida gosterilen yuzeye degdirilir.

8.3.2  Takim yan ylzete deddigi anda

Home Offset

butonuna basilarak asagida okla

gOsterilen alana takim ¢apinin yarisi negatif olarak yazilir. ( 6rnegin; 10 mm ¢apinda bir

takim kullanihyorsa bu alana “-5” yazilir.)

X AXIS

Y AXIS

Z AXIS

Butonuna basilir.

T AXIS

0.00 mm

-133.46 mm

228.70 mm

0.00 °

M

0.00 mm

0.0 m

100.00 mm

-90.00 °

N

X AXIS OFFSET

Y AXIS OFFSET

2N EESE

Z AXIS OFFSET

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4.00 mm

87.00 mm

0.00 °

178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.63 °

Eat

e Bl EEEErl
_ =<< ||

| _RESET ALARM |




9. BAKIM TALIMATLARI

9.1 Kesici Takimin Degistirilmesi

9.1.1 Makinenin salteri ve glg¢ baglantisi kapatilir.

—

9.1.2  Makineyle birlikte génderilen 20 ve 25 dl¢llerindeki anahtarlari ¢ikariniz.

9.1.3  Sekilde goéruldugu gibi anahtarlari yerlerine takarak zit ydnde birbirlerinden ayiracak sekilde
dondirerek gevsetiniz. Bu islem esnasinda kesici takimin dismemesine 6zen gésteriniz.

9.1.4  Kesici takimi degistiriniz ve iglemleri tersine uygulayarak kesici takim degisimini
tamamlayiniz.



9. BAKIM TALIMATLARI

9.2 Kayisin degistiriimesi

9.2.1 Yanda ok ile gosterilen M6 civatalar
allen yardimiyla sokulerek muhafaza yerinden
cikarilir.

9.2.2 Yanda ok ile gosterilen M6 civatalar
allen yardimiyla sokulerek diger muhafaza da
yerinden ¢ikarilir.

9.2.3 Yanda oklar ile gosterilen M8 civatalar
allen yardimiyla gevsetilir.




9. BAKIM TALIMATLARI

9.2.4 Yanda ok ile gosterilen M6 civata allen
yardimiyla sonuna kadar gevsetilir.

9.2.5 Yanda oklar ile gdsterilen M6 civatalar sokulur
ve pabug yerinden c¢ikarilir.

9.2.6 Yanda oklar ile gésterilen M6 civatalar sokulur
ve diger pabug da yerinden ¢ikarilir.




9. BAKIM TALIMATLARI

9.2.7 Yandaki resimde ok ile gosterilen yénde
kayis asagi cekilerek yerinden c¢ikarilir.

9.2.8  Cikarlan eski kayisin her iki ucunda da bulunan toplam 4 adet baglanti deliginin aynilari yeni
kayista da acilir.

- Saghkh bir baglanti saglanabilmesi igin agilan deliklerde kagiklik olmamasina dikkat
edilmelidir.

9.2.9 Yeni kayis yerine takilarak yanda g0sterilen
pabuglar takilarak allen yardimiyla sikilir.




9. BAKIM TALIMATLARI

9.2.10 Yandaki M6 civata allen yardimiyla
sikilarak kayisin gerdirilmesi saglanir.

Kayisin asiri gerdiriimemesine dikkat
edilmelidir.

9.2.11 Yandaki M8 civatalar allen yardimiyla
sikilir ve muhafazalar yerine takilarak islem tamamlanir.

9.2.12 Yandaki home butonuyla makine referansa goénderilerek ¢alismalaya
hazir hale getirilir.



9. BAKIM TALIMATLARI

BAKIM PERiYODU

Tek vardiyali galisma A C D E F G H
Birden fazla vardiyaya karsilik gelen saatler 38 | 150 | 320 | 450 | 900 |1800
TEMIZLIK

Makinenin temizlenmesi

Tanitim etiketi ve led 1s1gin temizlenmesi X

Sensorlerin temizligi. X

YAGLAMA

Mengene arabalarinin yaglanmasi X

Vidali mil somunlarinin yaglanmasi X

Doner tabla v yataklarinin yaglanmasi X

Takim yag seviyesi dlgimu ve kontrolU

Sartlandirici Unitesi yag seviyesi kontroll X

MEKANIK BAKIM

Triger kayis kontrol(i X X
Elektrik panosunun fan kontrolu X

Kontrol Unitesi takim entegrasyonu kontrolQ X X
Makine baglanti elemanlarinin tork kontrolu X
Pistonlarin kontrold X

Lineer arabalarin ses kontroli X
Vidali mil somunlarinin ses kontroli X
Reduktorlerin ses kontroli(PLPE090 MAX 60 dB - PLPE0O90

MAX 62 dB)

ELEKTRIKSEL BAKIM

Switch kontrolleri X

Kablo Baglantilarin kontrolu X
Guvenlik elemanlarinin kontroll X

PNOMATIK BAKIM

Sartlandirici bakimi X

Hava kagagi kontrolU X

Aciklama:

A - Gerekliyse

B - Gunluk A .
_ Periyodik bakim tablosunda uygulanmasi zorunlu tutulan maddelerin

C - Haftalik . .

D - Aylik uygulanmamasi durumunda makine garanti kapsami disinda kalir.

E - Ug aylik periyot
F - Alti aylik periyot
G - Yilhk




9. BAKIM TALIMATLARI

9.3 TEMizZLIiK

9.3.1 Sensorlerin Temizlenmesi

Asagida gosterilen sensorler is bitiminde temiz bir bez yardimiyla silinmelidir.

9.4 YAGLAMA

9.4.1 Rulman ve Mil Yaglamasi

Yandaki resimde gdsterilen rulman ve mil bir firga
yardimiyla gres yagi ile yaglanmalidir.




9. BAKIM TALIMATLARI

9.4.2 X, Y, ZEksen Vidali Mil Somunlarinin Yaglanmasi

Asagida gosterilen resimlerdeki vidali mil somunlarinda bulunan yag deliklerinden gres pompasi
yardimiyla gres yagi basiimalidir.




9. BAKIM TALIMATLARI

Yandaki resimde bulunan kesme yagi haznesi kontrol
edilerek azaldiginda takviye edilmelidir. ( mobilmet 424 )

9.5 MEKANIK BAKIM

Asagidaki resimlerde bulunan pistonlar hava kag¢agi ihtimallerine kargi kontrol edilmelidir.

"""'"-11.11.1,1.1-_..

VAL LYy
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9. BAKIM TALIMATLARI

9.6 PNOMATIK BAKIM

9.6.1 Basing ayar vanasini yukari ¢ekiniz. Ayar vanasini saat yoniunde veya tersine c¢evirerek
manometre Uzerindeki istenen degere getiriniz. Daha sonra vanayl agagi bastirarak
kilitleyiniz.

9.6.2 Hava basincini 6 - 8 BAR arasinda ayarlayiniz. Hava basinci belirtilen degerlerin altina
duserse pnomatik gl¢ ile calisan aksamlar calismaz.

9.6.3 Sartlandirici Unitesi, hava igerisinde bulunan suyu, pndématik kompenentlere zarar
vermemesi igin toplama kabi icerisine biriktirir. is glinii sonunda, toplama kabi
altindaki su tahliye vanasini agarak birikmis olan suyu bosaltiniz.

9.6.4 Yagd deposu igine yad koymak igin hazneyi gevirerek cikariniz. imalatgi tarafindan
tavsiye edilen yaglar; TELLUS C10 / BP ENERGOL HLP 10 / MOBIL DTE LIGHT /
PETROL OFiSi SPINDURA 10.

Basin¢ ayar vanasi
Pressure adjustment
HACTPOMKW AaBNEHNA

Manometre
Manometer-
MaHomeTp

Su tahliyesi
Water discharge-
pacxoq BoAbl

Yag deposu
Oil depot
EMKOCTb AnA Macna




10. GARANTI SARTLARI

YILMAZ MAKINE SANAYI ve TICARET A.S. tiim makinelerinin sevkiyattan énce test edildigini ve uluslararasi
standartlara uygun olarak Udretildigini garanti eder ve énceden haber vermeksizin (lriinlerinde her tirlii degisiklik yapma
hakkini sakli tutar.

Genel;

Garanti sartlar sadece satis tekliflerinde belirtilen makine galisma saati ve garanti sireleri icin gegerlidir.

Garanti sureleri glinliik 8 saatlik (1 vardiya) ¢alisma sirelerine gore veriimektedir.

Servis hizmetleri ve yedek parga gdnderimlerinde “Resmi Tatil” kaynakli gecikmeler olabilir.

Yedek parca génderimlerinde Kargo’dan kaynaklanan gecikmelerden Yilmaz Makine sorumlu degildir.

Kurulum gerektiren makinelerin kurulumlari ve egitimleri yetkili servisler veya Yilmaz Makine teknisyeni tarafindan
yapillmak zorundadir.

VVVVYVYY

Garanti kapsaminda;

» Fabrika (Yilmaz Makine) Uretim hatalarindan kaynaklanan tim arizalar ve arizal parga degisimleri bedelsiz olarak
yapilir. Sadece parcanin gdnderilme masraflan (kargo, giimriik, vs) misteriye fatura edilir.

» Makinedeki herhangi bir ariza veya arizali bir parganin, teknik servis elemanimiz tarafindan yerinde degistiriimesi
durumunda, servis elemaninin ulasim, konaklama ve iase masraflari misteriye aittir.

» Makine garanti kapsaminda bile olsa kesin olarak kullanici hatasi kaynakh durumlarda servis ve parca gonderim
islemi garantiye girmez. Bu nedenle ulasim, konaklama ve iagse masraflarinin yaninda servis ucreti de musteriden
alinr.

» Makine garanti kapsaminda bile olsa; makinenin atblye icinde yerinin degistiriimesi veya bagka bir tesise tasinmasi

islemlerinde musteriden ulasim, konaklama, iagse masraflari ve servis Ucreti alinir.

Garanti asaqidaki hatalardan kaynaklanan zararlari kapsamaz;

> Kullanma talimatinda belirtilen kurallara uymamak,

> Yanlis voltaj ve voltaj dalgalanmalarindan kaynakli faz eksikligi, voltaj fazlaligi veya dusikligi gibi hatal elektrik
tesisatindan dogacak arizalar,

> Elektrik tesisatinda topraklama olmamasindan kaynaklanan problemler,

» Pnomatik Uriinlerde hava kurutucu kullaniimamasi sonucu olugan arizalar,

» Calisma alani ortam sicakhiginin +4°C ile +40°C derece araliginda olmamasi nedeniyle kaynaklanan arizalar

» Makinenin temizlenmemesi kaynakli meydana gelebilecek aksakliklar,

> Kullanim kilavuzunda belirtilen zorunlu bakimlarin Yilmaz Makine veya Yetkili Servislere zamaninda yaptirilmamasi,

» Hatali kullanim veya makinenin tasarim amacina uygun olarak kullanilmamasi, Kullanim kilavuzunda veya teknik
belgede belirtilen makine limitleri disinda (profil ebatlari, takimlar, vb.) islem yapilmasi,

> Kalitesiz ve iglenen pargaya uygun olmayan isleme takimlarin ve takim tutucularinin kullaniimasi,

» Yanlis voltaj kaynakli Elektrik- elektronik malzemelerde olusan arizalar,

» Operatoriin hatali veri girisi yapmasi veya optimizasyon programlarindan gelen yanlis veri sonucunda olusabilecek
sorunlar,

» Makinenin atdlye icinde yerinin degistirimesi veya makinenin baska bir tesise tasinmasi sirasinda olusabilecek
hasarlar,

> Dogal afetler (yildinm, yangin, sel, vb), makinenin ve/veya bulundugu ortamin yagmur veya kar suyu ile temasi

A4

kullanim kilavuzunda makinenin kurulumu bélimiinde yer alan talimatlara uyulmamasindan kaynaklanan sorunlar,
» Kullanimda asinan sarf malzemeler (freze, testere, kayis, makine kdmiri, makaralar, seffaf koruyucular, koruyucu
plakalar) ve periyodik bakim zamanlarinda degismesi gereken urlnler (rulman, kayis, yag, makaralar, vb) garanti

kapsami disindadir.
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1. GENERAL INFORMATION

1.1 Introduction

The user's manual given by the manufacturer contains necessary information about the
machine parts. Each machine operator should read these instructions carefully, and the machine
should be operated after fully understanding them.

Safe and efficient use of the machine for long term depends on understanding and following
the instructions contained in this manual. The technical drawings and details contained in this
manual
constitute a guide for the operator.

1.2 Service Information

In case of any technical problem please contact your nearest YILMAZ dealer, or YILMAZ head
office through the above mentioned phone, fax or e-mail address.

Technical labels with the model description of the machine are fixed onto the front side of each
machine.

The machine’s serial number and manufacturing year are stipulated on the technical label.

Average life usage of production is 10 years. If you have any further failure and
complaint, please inform to our below mentioned technical service by verbal or written.

AUTHORIZED TECHNICAL SERVICE CENTER ADDRESS
TASDELEN MH. ATABEY CD. No.9 34788 CEKMEKOQY — iISTANBUL / TURKEY
a 0216 312 28 28 Pbx.

% 0216 484 42 88

a service@yilmazmachine.com.tr

For minimize the documantation, It is wery necessary to mention below details at the
agreements signed with suppliers and dealers of the purchased machines.

» Machine’s serial number > Voltage and frequency
» Machine model > Date of purchase
> fgﬁfcnpt'on of the machine » Name of dealer where machine was purchased

» Average daily operation period



2. SAFETY

2.1 Safety Symbols and Their Meanings

Ensure safe working position, always keep

Read the user guide
your balance

Wear ear protectors Elektrical excitation

Don’t place your hands between parts in

Wear safety goggles motion

If the power cable should be damaged
during operation, don't touch and unplug it.
Never use damaged power cables.

High temperature warning

Keep your fingers clear of the movable
parts of the glide arm

Grounding tag Warning label for impact and impact

Checked

The IMPORTANT symbol above is one
telling to apply special care and to be
careful at carrying out the specified
operation.

The above symbol DANGER WARNING,
warns you against specific dangers, and IMPORTANT)
you have definitely to read them '

Read the user’s manual carefully before using the machine or carrying out
maintenance works!...

2.2 Accidents Prevention @

2.2.1  Our machines are manufactured in accordance with CE safety directives, which cover national
and international safety directives.

2.2.2 ltis the task of the employer to warn his staff against accident risks, to train them on prevention
of accidents, to provide for necessary safety equipment and devices for the operator’s safety.

2.2.3 Before starting to work with the machine, the operator should check the features of the
machine, learn all details of the machine's operation.

2.2.4 Machine should be operated only by staff members, who have read and understood the
contents of this manual.

2.2.5 All directives, recommendations and general safety rules contained in this manual have to be
observed fully. The machine cannot be operated in any way for purposes other than those
described herein. Otherwise, the manufacturer shall not be deemed responsible for any
damages or injuries. And such circumstances would lead to the termination of the warranty.



2. SAFETY

2.3 General Safety Information

2.3.1  The power cable should be led in such a way that nobody can step on it or
nothing can be placed on it. Special care has to be taken regarding the inlet

and outlet sockets.

2.3.2 If the power cable should be damaged during operation, don't touch and unplug it. Never use
damaged power cables.

2.3.3 Don’t overload machines for drilling and cutting. Your machine will operate more safely with
power supply in accordance with the stipulated values.

2.3.4  Use correct illumination for the safety of the operator. ( ISO 8995-89 Standard The lighting of
indoor work system )

2.3.5 Don't leave anything on the machine.

2.3.6 Don’t use any materials other than those recommended by the manufacturer for cutting
operations on the machine.

2.3.7  Ensure that the work piece is clamped appropriately by the machine's clamp or vice.

2.3.8  Ensure safe working position, always keep your balance.

2.3.9 Keep your machine always clean for safe operation. Follow the instructions at maintenance and
replacement of accessories. Check the plug and cable regularly. If damaged, let it replace by a
qualified electrician. Keep handles and grips free of any oil and grease.

2.3.10 Unplug first, before conducting and maintenance works.

2.3.11 Ensure that any keys or adjustment tools have been removed before operating the machine.
2.3.12 If you are required to operate the machine outside, use only appropriate extension cables.
2.3.13 Repairs should be carried out by qualified technicians only. Otherwise, accidents may occur.

2.3.14 Before starting a new operation, check the appropriate function of protective devices and tools,
ensure that they work properly. All conditions have to be fulfilled in order to ensure proper
operation of your machine. Damaged protective parts and equipment have to be replaced
or repaired properly ( by the manufacturer or dealer ).

2.3.15 Don’t use machines with improper functioning buttons and switches.

2.3.16 Don’t keep flammable, combustive liquids and materials next to the machine and electric
connections.



3. DEFINITION OF THE MACHINE

NC CONTROLLED COPY ROUTER MACHINE

The new concept in copy routers, this single head copy router has the ability to program X, Y, Zand C
coordinates with 4 axis servo controlled motors . It is used for the processing of slots for locks, drilling handles,
hinges, espagnolette holes and opening water drain slot on PVC and aluminum profiles, this means no more
template

GENERAL FEATURES :

» Designed for the day to day operations on PVC, aluminum and low alloy materials the four surfaces of
profiles at the same time

» Equipped with servo controlled table mechanism to stop the turning table and machining the profile in
any angle among the 0°/90°/180/270°

Travel capacity X: 300 mm, Y: 120 mm, Z: 115 mm

Profile clamping width (Wmax / Wmin): 120 X 30 mm

Profile clamping height (Hmax. / Hmin.): 115 X 30 mm

Profile clamping length: (Lmax. / L min.): 3000 X 400 mm

ER 16 tool collets

Equipped with variable speed spindle adjusted from 0 to 12000 rpm with 2.2 kW

PLC control system

vV V VvV V¥V V¥V V V V

Maximum processable profile thickness is 5 mm.

v

Electronic and pneumatic breaking system for detaining falls of head and table

STANDARD EQUIPMENT

» @8 mm x L 120 mm cutter bit

2 x horizontal and 2 x vertical clamps
Spray tool lubrication system

Air gun

Left and right profile stops

Service spanners (24 mm)

Collet wrench

vV V V¥V V VYV V V

LED lighting equipment



4. TRANSPORT OF THE MACHINE

4.1 The transport should be done by qualified personnel only. [IMPORTANT

4.2 The machine should be transported by lifting with proper equipment ( not touching the ground
during the transport ).

4.3 The Machine is delivered wrapped in nylon as packaging, unless other form of packing is agreed
upon with the customer.

4.4 Movable parts on the machine should be fixed before carrying out the transport.

4.5 The machine size and weight measurements, given the technical specification sheet.



5. INSTALLATION OF THE MACHINE

5.1 The fixing parts show by arrows in the below photo are removed with the allen.




5. INSTALLATION OF THE MACHINE

5.2 The unassembled conveyor parts provided in the box are mounted to each other as shown below.

i

5.3 The conveyor group to be mounted are connected to machine through the bolts shown below.




5. INSTALLATION OF THE MACHINE

54 The nuts on the machine feet below should be moved with the help of a wrench and the water
balance should be ensured to be on the balance.

55 The air connection of the machine should be 6 bar, from the part shown below.

S

5.6 The electrical connection of the machine should be 380V from the part shown below.

SRR

S




6. MACHINE’S SAFETY INFORMATION

> Lifting, installation, electric maintenance of the machine should be carried out by qualified personnel
only.

» Routine maintenance and scheduled maintenance should be carried out by qualified personnel after
unplugging the machine first.

» Ensure that the machine has been cleaned, tested and maintained before starting to operate it.

» Check the safety devices, power cable and moving parts regularly. Don’t operate the machine before
having replaced defective safety devices or faulty parts.

» Never replace the cutting tools before unplugging first.

> Keep foreign materials away from the working area of the machine, keep away from the machine’s
moving parts.

> Do not work on the machine by removing the protective parts.

The safety data have been defined above. In order to prevent physical damage or damage
|IHPDRTANT. to the equipment, please read the safety information carefully and keep the manual
always in an easy accessible place !...

6.1 Connecting to Power Source

6.1.1 Electrical connection must be made by a licensed electrician.

6.1.2 The power outlet socket on the machine should be available.
6.1.3 Plug the machine to a grounded socket.

6.1.4 Mains voltage of the machine is optional as 230 V 50 Hz or 400 V 50 Hz

\ 6.1.5 Check the supply voltage. The source voltage must be in accordance with the data on the
machine’s label.

6.1.6 After electrical connection is made, machine must be operated in idle running and it must be
controlled whether rotation directions of cutting tools are correct or not and if the rotation
direction is wrong, appropriate connection must be made.

6.1.7 Air hose diameter should be minimum 10 mm.

6.1.8 Air pressure should be minimum 6 bar.



7. OPERATION

YILMAZ®

PROFILE

PROCESSING
MACHINES

I=
U=
S=
aZ
NS
=3
=,<
>

www.yilmazmachine.com.tr

Wednesday. July 24. 2019

Press this button to move to reference page.

o) ~g

X AXIS

@

0,00 mm

Y AXIS

@

SETTINGS ‘

0,00 mm

2:37:28 PM

Z AXIS

0,00 mm e

MANUAL

T AXIS
0,00 °

WORK

RESET ALARM




7. OPERATION

Press@ button to enable all axis take reference. When all axes are based, the screen will be as

the following.

(0]
<
<

SETTINGS

X AXIS

0.00 mm

Y AXIS

-133.46 mm

YILMAZ

. 4

Z AXIS

228.70 mm

T AXIS

0.00 °

MANUAL

Do4417

E;—>

<
<

WORK

RESET ALARM

In case of any problem, the problem will be seen in alarm line at the bottom. Settle the problem and press

RESET ALARM

‘ button.

This i button enables to log off the program.



7. OPERATION

SETTINGS

Move to the settings page by using button. The values here are the references that the
machine takes. Machinery will take the data not entered in the work page from this page.

WORK SETTING

TOOL DIAMETER : 8 mm | VELOCITY TABLE : 50 mm/s |
TOOL BROACH : 0.5mm | ACC RATE : 1.5x |
DEC RATE : 15x |
VELOCITY FREE : 100 mm/s |
VELOCITY WORK : 27 mm/s | WAIT OFFSET : 5mm |
VELOCITY DRILL : 10 mm/s | SAFE OFFSET : 20mm |
ACC RATE : 30x | Z TAKOZ : 20.0 mm |
DEC RATE : 25x | Y TAKOZ : 20.0 mm |
COOLING : ON Settings 2
<<< | 'RESET ALARM
U010 (DLt EUES - 8 mm | Enter the diameter of the tools connected.
TOOL BROACH : 0.5 mm Enter the pool discharge data here.
HSLOILUVTY [ANBS ¢ 100 mm/s Enter the velocity requested on idle mode of the machinery.
VELOCITY WORK :
27 mm/s Enter the velocity of the machinery during the process.
GELC SN (BN £ 10 mm/s Enter the velocity of the machinery during drill.
ACC RATE : 3.0 x | It shows the acceleration coefficient of the cutting tool during

acceleration.

DEC RATE : 2.5x

deceleration.

| It shows the deceleration coefficient of the cutting tool during

COOLING : ON _ . . : :
It is used for making cooling water active or passive.



7. OPERATION

VELOCITY TABLE :
20 mm/s Enter the velocity of the panel here.

ACC RATE : 1.5x -

It shows the acceleration rate of the panel.
DEC RATE : 1.5x .

It shows the deceleration rate of the panel.
WAIT OFFSET :

2 mm It shows how high the cutting tool will reach over the profile

while switching from one process to another.

SAFE OFFSET : 20 mm

It shows how high the cutting tools will decelerate over the

profile on idle mode.

Z TAKOZ : 20.0 mm

Enter the the thickness of the wedge where the profile is placed
onto Z axis.

—p Z WEDGE

Y TAKOZ : 20.0 mm

Enter the the thickness of the wedge where the profile is placed

onto Y axis

Y WEDGE

e

This button is used to go back.




7. OPERATION

X AXIS

0.00 mm

Y AXIS

-133.46 mm

YILMAZ

.

Z AXIS

228.70 mm

T AXIS

0.00 °

SETTINGS MANUAL WORK
564417
RESET ALARM
MANUAL
| With this button, the screen for manual controls is displayed.
X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 °

0.00 mm

0.00 mm

100.00 mm

180.00 °

VEL : ‘ 5 mmjs

ACC : ‘ 5 mm/s2 | ACC :

EEE EEaE EEE EEa

| VEL: | 25mm/s | VEL:
| S5mmjfsz | ACC:

| S0mmfs | VEL: | 25°/5 |
| Smmjsz2 | ACC: | 509452 |

Home Offset

L

RESET ALARM
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X AXIS

0.00 mm

<P

0.00 mm

It allows going back and forward to the desired point on the profile.

_ When a value is entered here, it allows cutting tool to go to the desired

distance.

VEL : S mm/s

in the setting.

ACC : 5 mm/js2

machinery takes reference rate in the settings.

This shows manual rate. If no value is entered, machinery takes reference rate

This shows acceleration and deceleration rate. If no value is entered, the

X AXIS

YILMAZ

.

0.00 mm

Y AXIS

(0]
<
<

-133.46 mm

SETTINGS

E:—>

Z AXIS
228.70 mm

T AXIS
0.00 °

MANUAL

Do4417

WORK

RESET ALARM




7. OPERATION

WORK

Use this button to move to work page and macro program making page.

YW¥. 1,00

+ O - ’r \l/ 6 9 Download New Open Save
Id  [Stock_I|Stock_(|Pr_Typ|width |Height [wait_o|Safe_o|vel_Fr{vel_wt|vel_Da|vel_Ta|a
Foliuly nuy  fulh 0 o 0 0 o o 0 0 o 0

Add Group

4| | »

N

Add/Edit Macro

PA D PA 90

PA 180 P& 270

<< | | \ | RESET ALARM

CHOOSING A PROGRAM IN THE LIST

Open
Press button.

W 1,00
akpa kanat pyc gift eksen 'ﬂ
akpa kasa s.tahlive acma

akpa kaset kol vivasi

akpa tek agilim kol cakir
apka_kanat_cift_eksen
asag hibe gibe kasa dis su i

<« | > Download New Open Save

Id |stock_i[stock_(Pr_Typ|width [Height [wait_o[safe_o|vel_Frevel_wivel_pa|vel_Ta|a

Foliumy o gnully  guly 0 ] ] o 0 0 ] ] o 0
4] | r

Add Group

Add/Edit Macro

PAD PA 90

PA 180 Pa 270

<<< | \ \ | RESET ALARM




7. OPERATION

_ _ _ Download
After choosing the program in the list, press button and then “ok” button and download the

program.

Place the profil as in the Picture and press button to compress the profile.

In order to compress the profile, the bolts like the ones in the picture are loosened with the help of Allen and
clamp should be positioned accordingly.



8. OPERATION

Loosen rear bolts 2 mm prior to clamp’s lowest position, clam slides the slots until the shoe touches the
profile, rear bolts tighten.

Then the clamp is locked.

Press double hand button. Protective lid moves upwards and machine starts
processing.

When the process is over, the protective lid of the machinery moves down and machinery passes onto stand
by position for the placement of other profile. The next profile is placed and the same procedure is repeated.



7. OPERATION

CREATING A NEW PROGRAM AND MACRO

A macro sample for 1 circle is given below.

=3
Open a new work page by pressing - button.

W+ 1.00
+ | O] - N J < | = Download Open Save
: Id  [Stock_I[Stock_(Pr_Typ|width |Height |Wait_o|Safe_o|vel_Frevel Wcdvel_Da|vel_Ta|a Add Group

ally  rully a0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
| | b

Add/Edit Macro

PAD PA 90

PA 180 | Pa 270

| <<< || | _RESET ALARM

Add/fEdit Macro
Press Button to add a new macro.

Y*. 1,00

+ O - 1\ \l, <« | > Download New Open Save

MACRO [R5 DAIRE =]
A C
c:

PART AMNGLE (PA) : 0.0 Delete Macro

DEPTH : TOOL : DIRECTION: _
STEP : MACRO F : BOSALTMA : ‘ RESET ALARM

0
Add Macro Add Group

63,5

64.0 Add/Edit Macro

Edit Macro

PA D PA 90

PA 180 PA 270

NS X
(%]
i o




7. OPERATION

|P6 DAIRE

=] Choose the size of process.

C: | eo | Enter the diameter of the circle here.

X: | 200
Y:
z:
A Enter the geometrical location of the circle.
DEPTH : . :

70| Enter the depth of the circle processed on the profile.
STEP : 7.0 . . :

This shows how many meters will be taken in each step of the process.

TOOL :

m This shows the diameter of the cutting tool used for the process.

MACRO F :

This shows the feed rate of the cutting tool.

DIRECTION:
It shows the processing direction of the cutting tool. If this is “0”, then cutting

direction is clockwise; if it is “1” it is counter clockwise.

- This section should be set according to the cutting direction of the tool. Otherwise, the cutting
tool will not work or may get broken.

BOSALTMA : This shows drainage value of the pool.

i) UL () It shows the rotation angle of the panel.

Add Macro

After all values are entered, press this button to save the macro.

Edit Macro . . . .
When changes are made in a macro previously written, press this button to save.

Delete Macro

It is used to delete a macro.

PA D PA 90

PA 180 P& 270

This shows on which surface macros in the program are made.



7. OPERATION

Save
This button is used to save the settings. When pressed, the screen where other features of the
profile are entered.

FILE MaME : | asa5_diga_acilan_kaollu_kilit30 | HEIGHT : 65.0 WIDTH 115.0 Save File Vi
STOCK MAME r | Z_TAKOZ 20.0 ¥_TAKOZ 0.0 Delete File
'STOCK CODE : rss | WAIT OFFSET!  10.0 SAFE OFFSET:| 40.0
VEL_FREE © | 150.0 | VELWORK : | 25.0 WEL_DALMA @ | 8.0 VEL_TABLA : | 40.0 Save Group
ACC_RATE: | 3.0 |DECRATE: | 3.0 TOOL_DI4: 5.0 T_EROACH: | 0.0 Delete Group
|

é ‘ 9 ‘ Download ‘ Mew ‘ Open ‘ Save

t]of -] ¥
MACRO |r1DUZ KanNAL [~ L: | 100

A _ W: | 160

50 | 7

L _ PART ANGLE (PA) : 50.0 Delete Macra

DEFTH : 15.0 TOOL : 4.0 DIRECTION: 0.0 -
STEP : 15.0 MACRO F : 8 BOSALTMA : 0.0 RESET ALARM

&0.0
Add Macro Add Group

44.0

95.0 Add/Edit Macro

Edit Macro

BN X

el

0.4

PA O PA 90

PA 180 PA 270

e

FILE MAME * azas_diga_agilan_kollu_kilit30

—

STOCK MAME !

STOCK CODE ¢ (g

In this section, the name of the file to be saved, the name of the
stock and stock code are entered.

VEL_DaLMA ﬂ The desired drill velocity of the machinery is entered here.

VEL TABLA i | 40.0 | The rotation rate of the panel is entered here.

HEIGHT : . . .
ﬂ Enter the height of the profile here.
LB ¢ L1150 |t shows the width of the profile.
Save File

This button allows all data is saved in the memory

Save Group

This button allows all data entered to be saved as macro group.



8. TOOL RESET

|m“,mm,‘,‘|-r When a tool change is made for any reason, the tool must be reset. Three different axes, which
are X, Y, Z axes, are reset. The cutting tool must not be operated during reset.

8.1 Z AXIS RESET

8.1.1 As shown below, a flat profile is placed in the machine and the measure between the top surface of
the profile and the platform is measured with the help of a caliper.

~




8.1.3 When tool touches to the profile,
screen.

Z AXIS

T AXIS

8. TOOL RESET

Home Offset

button is pressed and “3461” is entered to the

228.70 mm

0.00 °

5 952

Home Offset

e

button is pressed.

8.1.4 The measured profile hight is written to the space shown below and

\ RESET ALARM

X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 ©
0.00 mm 0.00 mm -90.00 °

EEEE TN

X AXIS OFFSET

Y AXIS OFFSET

o

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4,00 mm

87.00 mm

0.00 °

Z AXIS OFFSET ‘

F178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.83 ©

BT

| SETPOSITION  SETPOSITION | SET PosTTION |
<< ||

| | RESET ALARM |




8. TOOL RESET

8.2 X AXIS RESET

8.2.1 First of all, the clamp is tightened to full zero point as shown below.

8.2.2 The machine is operated in the manual mode so that the tool touches the side surface of the
measuring vice indicated below.




8. TOOL RESET

Home Offset

8.2.3 button is pressed when the tool is touched to the side surface, and the half of

the tool diameter is typed as negative to the space shown by arrow below. (For example; is a tool

with 10 mm diameter is used, “-5” is typed to this space.) _ button is

pressed on.
X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 ° |

0.008m 0.00 mm 100.00 mm -90.00 °

X AXIS OFFSET Y AXIS OFFSET Z AXIS OFFSET T AXIS OFFSET
0.00 mm | -4.00 mm 87.00 mm 0.00 °
|-178 36 mm -133.46 mm 228.70 mm 18083 °

____

| _RESET ALARM |




8. TOOL RESET m

8.3 Y AXIS RESET

8.3.1 The machine is operated in the manuel mode and toched to the surface shown below.

Home Offset

8.3.2 When the tool touches to the side surface button is pressed, and the half of the
tool diameter is typed as negative to the space shown by arrow below. (For example; is a tool with

10 mm diameter is used, “-5” is typed to this space). _ button is

pressed.
X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 ° |
0.00 mm 0.0 m 100.00 mm -90.00 °
X AXIS OFFSET Y AXIS OFFSET Z AXIS OFFSET T AXIS OFFSET
0.00 mm -4.00 mm 87.00 mm 0.00°
|-178.36 mm -133.46 mm 228.70 mm 180.83 ©

| SETPOSIION |  SETPOSTION | SETFOSTION | SET PosTTION |
<< |

| | RESET ALARM |




9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS

9.1 Replacement the cutting tool

9.1.1 The power supply and switchboard of the machinery is turned off.

-

9.1.3 Place the spanners as shown in the picture and loose the keys in opposite directions. Please pay
attention so that the cutting tool may not come off.

9.1.4 Replace the cutting tool and complete the procedure by applying it to the opposite way.



9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS

9.2 Belt change

9.2.1 The M6 bolts indicated by arrows on
the next photo are removed with the help of the allen
and removed from the housing.

9.2.2 The M6 bolts indicated by arrows on
the next photo are removed with the help of the allen
and the other housing is also removed.

9.2.3 The M8 bolts indicated by arrows on
the next photo are untightened with the help of the
allen.




9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS

9.24 The M6 bolts indicated by arrows on the next
photo are untightened up to end with the help of the allen.

9.25 The M6 bolts indicated by arrows on the next
photo are removed and the shoe is removed.

9.2.6 The M6 bolts indicated by arrows on the next
photo are removed and the other shoe is removed.




9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS

9.2.7 The belt is pulled down towards the
direction shown by the arraow in the next photo and
removed.

9.2.8 A total of the same 4 connection holes on both ends of the removed old belt are opened in the new
belt.

- Please make sure that there is no leakage in the holes for a proper connection.
9.2.9 The new belt is mounted its place and the shoes

shown in the next photo is mounted and tightened with the help of
allen.




9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS

9.2.10 The M6 bolts in the next photo is tightened
with allen and the belt is tightened.

- Please do not make the belt overtightened.

9.2.11 The M8 bolts in the next photo is tightened
with the allen and the housings are placed into its place and
the operation is completed.

9.2.12 The machine is sent to reference with the home button in the next phot and
it made ready for operation.



9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS n

MAINTENANCE PERIOD

One shifted work A B C D E F G H
Hours corresponding to more than one shift 8 38 | 150 | 320 | 450 | 900 | 1800
CLEANING

Cleaning the machine X

Cleaning of identification label and led lights X

Cleaning sensors. X

LUBRICATION

Lubrication of vise cars X

Axis libays and screw shaft nuts X

Lubrication of turntable v bearings X

Tool oil level measurement and control X

Conditioning unit oil level control X

MECHANICAL MAINTENANCE

Timing belt control X X
Fan control of electrical panel X

Control Unit team integration control X X
Torque control of machine fasteners X
Control of Pistons X

Audio control of linear cars X
Audio control of screw shaft nuts X
Audio control of reducers (PLPE090 MAX 60 dB-PLPE0S0 MAX 62 X
dB)

ELECTRICAL MAINTENANCE

Switch controls X
Control of cable connections X
Control of security elements X

PNEUMATIC MAINTENANCE

Conditioning maintenance X

Air leakage control X

Description:
A - If required
B-Daily o . o ) N

The machine is not covered by the warranty if the required items in the periodic maintenance table are not
C-Weekly IMPORTANT| gpplied

pp

D-Monthly
E-Quarterly period
F - Six-month period
G-Annual



9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS

9.3 CLEANING

9.3.1 Cleaning of the sensors

The following sensors shown below should be wiped with clean cloth after the operation.

< 7
& 4

-

9.4 LUBRAICATION

9.4.1 Bearing and Shaft Lubrication

The bearing and shaft shown in the next photo
should be lubricated with grease using a brush.




9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS

9.4.2 Lubrication of X, Y, Z Axis Screw Shaft Nuts

Use the grease pump to apply grease through the oil holes in the threaded nuts shown in the illustrations
below.

a\




9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS m

The cutting oil reservoir shown in the next photo should be
checked and it should supplemented when it is low.
( mobilmet 424)

9.5 MECHANICAL MAINTENANCE

The pistons in the following illustrations should be checked for air leakage.

'L"I.\'\..l:-.“ Y
LT T et
VAR
"'..1.\1.\-.._. I“':"
RAUEL T TV

NN A2\




9. MAINTENANCE INSTRUCTIONS n

9.5.1 Pull up pressure adjustment valve. Set adjustment valve to the desired value on manometer by
turning it clockwise or counter clockwise. Then lock the valve by pressing it down.

9.5.2 Set the air pressure between 6 and 8 BAR. If air pressure drops below the stated values,
accessories operating with pneumatic power do not work.

9.5.3 Conditioner unit accumulates the water in the air in the collection container so that it won’t damage
pneumatic components. At the end of the working day, empty the accumulated water by opening
water discharge valve under the collection container.

9.5.4 In order to put oil to the oil tank, remove the reservoir by turning. Oils recommended by the
manufacturer are; TELLUS C10 / BP ENERGOL HLP 10 / MOBIL DTE LIGHT / PETROL OFiSi
SPINDURA 10.

Basin¢ ayar vanasi
Pressure adjustment
HaCTPOWKW AABNEHNA

Manometre
Manometer-
MaHomeTp

Su tahliyesi
Water discharge-
pacxoq Boabl

Yag deposu
Oil depot
EMKOCTb AnA Macna




10. WARRANTY CONDITIONS

YILMAZ MAKINE SANAYi ve TICARET A.S. guarantees that all its machines are tested before shipment and produced
in accordance with international standards and reserves the right to make any changes to its products without prior
notice.

General;
The warranty terms apply only within the machine working time and warranty periods specified in the sales proposals.
Warranty periods are based on the working period of 8 hours per day (1 shift).
There may be “public holiday” delays in services and spare parts shipments.
Yilmaz Makina is not responsible for the delays caused by Cargo in spare parts shipments.
Installation and training of machines requiring installation must be done by authorized services or by Yilmaz machine
technician.

Warranty coverage;

VVVVY

» All Factory (Yilmaz Machine) failures caused by production errors and defective parts replacements are made free of
charge. Only shipping costs of the part (cargo, customs, etc.) are bhilled to the customer .

» If any fault or defective part of the machine is replaced in its place by our technical service personnel, the
transportation, accommodation and operation costs of the service personnel belong to the customer.

> Even if the machine is covered by the warranty, service and parts shipping is not guaranteed in cases of user error.
Therefore, transportation, accommodation and allowance costs as well as service costs are taken from the customer.

» Even if the machine is covered by warranty, transportation, accommodation, operating costs and service costs are
charged to the customer during the relocation of the machine in the atelier or the transportation of the machine to
another facility.

The warranty does not cover damages resulting from the following errors;

» Failure to comply with the rules set out in the instruction to use,

A4

Malfunctions arising from incorrect voltage and voltage fluctuations, lack of phase, voltage excess or low voltage and
incorrect electrical installation,

Problems caused by lack of grounding in electrical installation,

Failure as a result of not using air dryers in pneumatic products,

Faults that are caused by working area ambient temperature (temperature outside+4°C to +40°C),

Problems arising from failure to clean the machine,

vV V V V V

Failure to make the compulsory maintenance specified in the user's Manual shall on time to Yiimaz Machinery or

Authorized Services,

» Improper use or failure to use the machine for design purposes (outside the limits of the machine specified in the
user's manual or technical document (profile sizes, tools, etc.),

» Use of machining tools and tool holders that are in poor quality and not suitable for the processed part,

> Electrical - electronic parts failures (caused by incorrect voltage),

> Problems that may occur as a result of incorrect data input from the operator or incorrect data from optimization
programs,

» Damage that may occur during relocation within the workshop or when the machine is moved to another facility,

» Natural disasters (lightning, fire, flood, etc.) or the water or snow contact to the environment in which the machine is
located or to the machine itself,

> Problems arising from failure to follow the instructions in the machine installation section in the user manual,

» Consumables worn in use (milling, saw, belt, machine coal, rollers, transparent protectors, protective plates) and

products that need to be changed during periodical maintenance (bearing, belt, oil, rollers, etc.) are not covered by

warranty.
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1. ObWAA NUHOPOPMALIUA

1.1 BBepeHue

PykoBOACTBO MO  3KCMfyaTauuu, nNpeaocTaBneHHoe MPOU3BOAUTENEM, COAEPXUT  Heobxoaumyto
nHopMaLmMio 0 AeTansax MexaHuama. Kaxgomy nonb3oBaTtento pekoMeHayeTcss BHUMATEeNbHO NpounTaTh
WHCTPYKUMIO U MPUBOAUTL MEXAHU3M B IEMCTBUE MOCHEe OCHOBATENbHOMO €€ U3yYeHUs.

besonacHoe wu SCPCpeKTVIBHOG ncnonb3oBaHne MalluHbl B Te4YeHune AONUTENIbHOro BpemMeHuW 3aBUCUT OT
TOro, HACKOJ1IbKO XOPOLUO Bbl N3Yy4UITN U BbIMOJTHAETE U3NOXEHHbIE npaBwuiia no akcniyaTtaumm mexaHmama.
TexHuyeckne PUCYHKU 1 OeTalnin MOryT CIy>KUTb PyKOBOACTBOM K pa60Te A4 nonb3oBaTtenA..

1.2 CnyxebHasa UHdopmauusa

B cnyyae kakom-nmbo TexHMYEeCcKOM Henonagky noxanymcra cBsbkuTecb ¢ Bawum gunepom YILMAZ
KOMNaHWen unum rnasHbIM 0oMCOM MO BbiLLe YKa3aHHbIM TernedoHy, bakcy, SNeKTPOHHOM noyTe.

Ha nepegHen YacTn mexaHnu3Ma UMEeLTCs crieumanbHble TEXHUYECKUE APIbIKM C OnMcaHMeM Moaenu.
Ha sipnbike ykasaHbl perMcTpaumoHHbIN HOMEP MexaHu3Ma 1 rof ero Bbirnycka.

CpedHuli cpok npuMeHeHUs1 MawuHbl cocmaesnsiem 10 iem. Bce xanobbl No HeucnapeHoOCMsM U
1o ecem eonpocam mMoxeme o6pamumbCcsi yCMHO usiu NUCbLMEHHO 8 adpec omdesia MeXHUYeCKo20
o6cnyXxueaHusi KOMMaHuuU.

AIIPEC LIEHTPAITbHOIO O®UCA ;
TASDELEN MH. ATABEY CD. No 9 34788 CEKMEKOY — ISTANBUL / TURKIYE
G 0216 312 28 28 Pbx.

% 0216 484 42 88

a service@yilmazmachine.com.tr

-

Z1$
-

www.yilmazmachine.com.tr

N

[ns npoBeaeHWsa Bcex BUAOB MUCbMEHHbIX MEPEroBOPOB C NPOU3BOAMUTENEM MaLUUHBLI UM PUPMONA-
NpoaaBLIOM, OYEHb BaXXHO YKa3aTb BCE HKENPUBEAEHHbIE CBEAEHUS C LIENbo COKpaLleHus a0
MUHUMYMa CPOK peLleHnst npobnem.

Cepvia MaLlWHBI » HanpspkeHue 1 4acToTHOCTb

Mogernb MallUmnHbI » [ata nponobpeTeHnss MalunHbI

» CsegeHus o gucTpmnbbioTope y Koro Bbina kynneHa

OnucaHune HencnpaBHOCTU
MaLLMHa

vV V V V

CpeaHuii cpok exxeaHenHon
paboThl



2. BE3OINACHOCTb n

2.1 O6o3HayeHue CumBonoB Bbe3zonacHOCTU U nx 3Ha4YeHUA

lNpounTanTe MHCTPYKLUIO MO
NnoNb30BaH1IO

Bceraa pepxute pabouyto obnactb
YUCTbIM ,B CYyXOM BMAE W YNOPSAO0YEHHBIM

Mcnonb3ynTe 3alnTHbIE HAaYLLHUKN

MpeaynpexaeHve 06 anekTpu4YeckomM
HanpsKeHnn

Mcnonb3ynTe 3alnTHbIE OYKN

He 3acoBbiBaliTe CBOW PYKU B ABWKYLLMXCS
YyacTu 4YTOObl 4OCTaBUTL OTTYAA YyXue
npeamMeThl.

Ecnn Bo Bpemsa paboTbl cnnosom
kabenb NoAKMYEeHNss NOBPEAUTLCA He
KacanWTecb K HEMY U OTKIIOYMUTE ero oT
pO3ETKU.

MpenynpexaeHne 0 BbICOKOM
Temnepartype

Bo BpemMsaA 3aMeHbl Nnbl Heobxoanmo
ncnonb3oBaTb 3allUTHbIE NMep4vYaTKu.

Bo Bpemsi paboTbl MalnHbI He
npubnmkanTe py K nbine

Cvmeon NMPEAYNPEXAOEHUA OB
ONACHOCTW npenynpexgaeT Bac o
cneumunyecKknx onacHOCTEN 1 nx
o6bsA3aTenbHO Hago NpoYnTaThb

Cumon BAXKHO 310 cumBon
yKasblBaloLLbIi HE06X0AUMOCTb
OrpaHNYeHnsi CBOU OBWXKEHUS, ObITb
OCTOPOXHbIM 1 aKKypaTHbIM

I'lpoqmume 6HUMameJiIbHO pYKOBOGCMBO no 3Kcnisiyamayuu npe)Kde, 4yemM 8bl
rnpucmyrnume K UCnoJib308aHUKO MexaHU3Ma U 8bINOJTHeHU MexXHU4YeCKUxX pa6om ..

2.2 TexHuka BeszonacHocTu @

2.1.1 Hawwn mexaHn3Mbl N3roTOBIEHbI CornacHo aupekTnsam 6esonacHoctn Coseta EBponbl CE,
KOTOpble COOTBETCTBYIOT HaLMOHANbHLIM U MeXAyHapOAHbIM AnpeKkTMBamM 6e30mnacHoCTU.

2.

=

.2 3apava pabotogaTens — npegynpeantb paboyunn nepcoHan o0 pucke aBapuiHbIX CriydyaeB, oby4mnTb
TEeXHKe 6e3onacHOCTM 1 NpegocTaBuTb Heobxoanmoe 6e3onacHoe o6opyooBaHMe 1 NPUGopPLI.

2.1.3 I'Iepeu Ha4vanom paGOTbI C MeéXaHU3MOM, MeXaHUK O0JTKEH NpoBEpPUTb 0COBEHHOCTM MexaHu3ma,
M3y4YnTb BCE €ro getanu.

2.1.4 C malvHOM OO0MKHbI paboTaTb TOMBbKO YNEHbl MepcoHana, KoTopble 03HaKOMUINCH C
coepxaHneM pykoBOACTBA.

2.1.5 Bce uHCcTpyKumn, pekomeHgauum n npasmna obwen 6e3onacHoCcTy, coaepXalumecs B
PYKOBOACTBE, AOSMKHbI ObITb M3yYeHbl OCHOBaTESbHO. Icnonb3oBaTb MEXaHM3M B KakMx-nnbo
Opyrux uenax sanpeweHo. B npoTuBHOM cny4vae, NponsBoAnTENb HE HEeCeT HNUKaKoN
OTBETCTBEHHOCTM 3a NOBPEXAEHUSA NN paHeHna. N Takme obcTtoaTenscTBa MOryT NpMBECTU K
OKOHYaHMIO rapaHTUMHOIO CPOoKa.



2. BE3OINACHOCTb

2.3 WHdopmauma 06 O6wen bezonacHocTH

2.3.1 LIJHyp NMNTaHNA OOJDKEH JieXXaTb B TaKOM MeCTe, 4YTOObI HUKTO He HacTynun
Ha Hero unu Hu4ero He noctaeun. Ocoboe BHMMaHWe cnenyert yaoenmtb
wirencesibHbIM pO3€TKaM.

2.3.2 He neperpyxante MexaHnam angd cBepneHuns u eoinunmeanms. [nsa 6e3onacHocTn paboThl
MexaHu3ma MUCMNoSib3ynTe UCTOYHUK MUTAHUS C MPUHATON INEKTPUYECKON BESTUYMHON.

2.3.3 Vcnonb3yinTe 3alWmuTHbIE OYKM U HaYLWHUKN. He ogeanTe cBOGOOHYIO ogexay M yKpalleHus..
Bpawlatowmeca getanu MoOryT 3axBaTuUTb UX.

2.3.4 Vcnonb3ynTe npaBunbHOE OcBeLLeHNe Ans 6e3onacHoCTN mexaHuka ( 8995-89 ctaHgapT
ocBelleHusa paboTel B noMeleHnn MexgyHapogHoro Coseta no besonacHocTtu )

2.3.5 He ocTtaBnante HM4YeEro Ha MexaHus3me.

2.3.6 He I/ICHOJ'Ib3yVIT6 HUKaKune apyrme matepuarnbl, KOOMe TeX, YHTO peKOMeHOO0BaHbI
npoussoaunTenem, ana onepaunn BbinUiinBaHUA.

2.3.7 y,D,OCTOBeprer, 4YTO 06p363TblBaeMaﬂ aetanb npaBuUibHO 3aKkpenieHa 3aXXnMom mUnun
TUCKaMn MexaHn3ma.

2.3.8 YpocToBepbTech B 6e3onacHOCTM paboyero mecTa, BCeraa COXpaHsinTe paBHOBecUe.

2.3.9 CopaepxuTe CBOM MeXaHU3M BCerga YMCTbiM B Liensx 6esonacHocTn paboTel. Cnegynte
WMHCTPYKUMAM MpU TEXHUYECKOM 06CnyXnBaHUn n 3ameHe getanen. PerynsapHo nposepante
LUTEencenbHy BUIKY U WHYpP. B cnydaenoBpexaeHns, 3ameHuTe ux nog pykoBOL4CTBOM
KBaNMUUNPOBAHHOIO 3NeKTpuKa. XpaHUTe PYYKM U 3aKMMbl YMCTBIMU OT CMa304HbIX CPEACTB.

2.3.10 OTKNoUYMTE MEeXaHu3Mm, nepes Tem, Kak HadyaTb TEXHUYECKUIA OCMOTP.

2.3.11 YpocTtoBepbTeCh, YTO yOpaHbl BCE KMOYN U MHCTPYMEHTbLI HACTPOWKKM, Nepe TEM, KaK BKIHOYUTb
MexaHu3M.

2.3.12 Ecnn Heobxoammo paboTaTb BHE MOMELLEHUS], UCMONb3ynTe Kabenu-yanmHuTenu.

2.3.13 PeMoOHT criegyeT BbINOMHATL TONBLKO NoL PYKOBOACTBOM KBannguumnmpoBaHHOro TexHuka. B
NPOTMBHOM Cfly4ae, €CTb BO3MOXHOCTb aBapum.

2.3.14 lMepen Ha4anom HOBOWM onepauun NPOBEPbTE MCNPABHOCTb PabOThl 3aLUUTHBIX YCTPOWUCTB U
WHCTPYMEHTOB, YAOCTOBEPbTECH, YTO OHW NPaBUIbHO (PYHKLMOHUPYIOT. BCe ycnoBusa OomKHbI
ObITb BbINOSTHEHDI, YTOOLI MEXaHM3M NpaBunbHO paboTan. [NoBpexaeHHbIe 3alnTHbIE AeTanu u
o6opyaoBaHmne A0MKHbI ObITb 3aMEHEHbI UM OTPEMOHTMPOBAHbI JOSMKHbIM 06paszom(
npov3soanTenem unu aunepom ).

2.3.15 He ncnonb3ynte MexaHn3m C NOMOLLIbIO HEUCTNPAaBHbIX KHOMOK UITW BbIKIlOYaTernen.

2.3.16 He xpaHuTe BoCnnameHsitowmecs, ropoumne XnakoctTu 1 Matepuarnsl Bo3ne MexaHnsma
N3IEKTPUYECKNX COEQUHEHWI.



3. OMUCAHUE MALLUUHDBI “

KONNPOBAJIbHO-®PE3EPHbIA CTAHOK ¢ 4-ms ocamu

OT10 4-0ceBon KonupoBanbHO-ppe3epHbIn cTaHok ¢ YlMY, npegHasHadeHHbI ANS ObICTPOM N TOYHOM
06paboTkm 4-x CTOpoH antomuHueBblx M MBX-npodmnen 6e3 mcnonb3oBaHuA wWabnoHa, Ans OTKPbITUA
npopesun B 604ke, 6IOKUPOBKN OTBEPCTUN U pyYek, a TakkKe pasMeLLeHNs LNNHraneToB Ha ABepsaX N KPbINbsiX.

OBLUINE XAPAKTEPUCTUKH :

> T[pepHa3HaveH Ans exeaHEBHOM aKcnnyaTauumn 4 nosepxHocten ns MBX, antoMuHmus n
HM3KONErMpoBaHHbLIX MaTtepmnanoB OQHOBPEMEHHO.

» HacTonbHbI MexaHN3M C CEPBOMPUBOAOM NpeaHasHaveH ans o6paboTtku 4 noBepxHocTen npodune
B AnanasoHe yrnos -0 ° /90 ° / 180/270 °.

O6bem nepemeleHuns ronosbl: (X) 300 mm, (Y) 120 mm, (Z) 115 mm

WnpwnHa coeguHsiemoro npoduns (W makc. / W muH.): 120 X 30 mm

BbicoTa npucoeaunHaemoro npocgpunsa (Hmakc. / Hmun.): 115 X 30 mm
[nuHa coegunsiemoro npodpuns: (Lmakc. / LmuH.): 3000 X 400 mm

Hepxatenb nHcTpymeHTa ER 16

vV V VvV V V V¥V

[Buratensb ¢ perynupyemon Yactoton 2,2 kBT, 3P, 400 B onga ncnonb3oBaHnsa Ha pasHbIX CKOPOCTAX
(0-12000) 06 / MUH.

A4

Cuctema ynpaenenus MNJIK
> OnekTpoHHasi U MHeBMaTU4Yeckasi TOpMO3Hasi cucTema NpoTMB NageHus ronoBbl U cTona

> Makc. TonwmHa npocuns 5 mm.

CTAHOAPTHBIE AKCECCYAPbI

> @8 x L: 120 mm cbpe3epHbii HAKOHEYHMK

2 X ropu3oHTarnbHbIX U 2 X BEPTUKANbHbIX 3a>KUMOB
Cuctema oxnaxgeHusa ppesepHoOro MHCTpyMeHTa
lMHeBMaTnyeckuii nucToneT

MpaBbin 1 neBbIn Npounb NOAAEPKKN
CepBuCHbBIN KItoY (24 MMm)

3axum BblKnovaTenb

vV V V¥V ¥V VYV V VYV

CeeTogunogHas cuctema ocBeLLeHUs



4. BE3ONACHAA TPAHCINOPTUPOBKA MALUUHDbI

4.1 TpaHCNOPTUPOBKY MeXxaHu3Ma criefyeT BbINONMHATbL TONbLKO
KBanuduuMpoBaHHOMY NnepcoHany.

4.2 MexaHu3m criegyeT nepemMelyaTb, NOAHMMANA €ro C NOMOLLbBIO cneumansHoro obopyaosaHus, (He
KacasiCb UM NMOBEPXHOCTU 3eMIN BO BPEMSI TPAHCMOPTUPOBKK).

4.3 O6opynoBaHMe OTNPaBUTLCA HA NEPEBO3KY B AEPEBAHHbIA YNAKOBKE €CNU KMMEHT He noTpebyeT
APYryto yNakoBKy.

4.4 TloaBwkHble AeTann MexaHu3aMa OOSMKHbl ObiTb 3addMKCUPOBaHbI NPY NOMOLLM BTYNKK dpuKcauum
NnoAAepK1BatoLLLEero Bana nepes BbiNnonHeHNeM TPaHCNOPTUPOBKM.

4.5 [aHHble 0 Bece 1 pa3MepoB MaLLUHbI yka3aHbl Ha CTPaHWLLE TEXHUYECKUX XapaKTePUCTUK.
4.6 MNpu nepenBwxeHMn obOOpPyaOBaHUSI C MecTa MO BO3MOXHOCTU MepeHecuTe BEeC, MNPUMNOAHSB

CHM3y, 4emM obGecrneunBaetca Haubonbwas yctonumocTb. [lepegsurante ob6opynoBaHue
mMeaneHHo 6e3 Tpsicku. Ha onacHbix yyacTkax yoeautecb B TOM, YTO BOKPYT HET NIOAEN.



5. YCTAHOBKA CTAHKA n

5.1 erl’le)KHbIe aetanu, 0003Ha4YeHHble CTpenkamMmu Ha cnefyruwnx pucyHKax, yaanarTcd C
NMOMOLLUbIO LWEeCTUrpaHHOro Krir4a.




5. YCTAHOBKA CTAHKA m

5.2  Cneayowime YacTy KOHBeepa 13 KopobkM nocTaensiolmecs B HecobpaHHoM Buae
MOHTUPYHOTCSI, Kak NOKa3aHO Ha PUCYHKeE.

i

5.3 CobpaHHas rpynna KOHBeENepOB CoeMHEHA C MaLLMHON BonTamu, NOKa3aHHbIMU HUXKeE.
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5.4 "arikn Ha HOXXKaxX CTaHKa BHU3Y crieqyeT nepemeLlatb C MOMOLLbIO FaeyYHOro Kniova, 1 cneagyet
ncnonb3oBaTb BOAHbLIN GanaHc, YToObl CTaHOK Obln HAa paBHOBECKM.

5.5 CoeavHeHne cTaHka ¢ BO34yXOM AOMKHO ObiTb 6 6ap B CeKUMM, NOKa3aHHOW HMXE.

SRR

SR

:

_

5.6 AnekTpudeckoe NoakIyeHne ctaHka gormkHo obiTb 380 B B pasgerne, nokazaHHOM HUXE.

RS

R




6. MHOOPMALNA O BE3ONMACHOCTU MEXAHU3MA 101

> Henb3s BkMOYaTb MEXaHW3M , €CnM OTKpbITa 3alMUTHas Kpbillka WM OTCYTCTBYET 3alUMTHOE
obopynoBaHue.

> T[ogbem, ycTaHOBKa, 3NEKTPUYeckoe U MHeBMaTuyeckoe o6CnyXuBaHMe MexaHuama [OSKHbI
BbINOMHATLCA TONBKO KBaNMMULMPOBaHHbLIM NEPCOoHanom.

> Tekyllee TexHW4Yeckoe oOCnyxvBaHMe W NnaHoBoe OOCnyXuMBaHWe [OOMKHbl  BbIMOMHATH
KBanMuUMpoBaHHble pabouyve nocre OTKMYEHUS MexaHU3Ma W OTCOEAMHEHWUS] ero OT WUCTOYHMKa
nUTaHus.

» Ybeautech, YTO MEXAHU3M YMCTbIA, NPOBEPEHHLIN, NPOLLUEN TEXHNYECKOe 0BCnyXMBaHMe npexae, Yem
NpUCTyNnTL K paboTe.

» [poeepsiite npubopbl Ge3onacHOCTU, LUHYP W ABWKYLIMECS AeTanu perynspHo. He Bknoyante
MEXaHWU3M, Nnoka He 3aMeHuUTe HeucnpaeHble NpnBGopbl 6e30MNacHOCTN U NOBPEXAEHHbIE AeTarnu.

» Hukoraa He cHUMaTe opobGsilme Ne3Busi, Noka He OTKIIOUYUTE MaLLVHY.

> [lepxuTe MHOPOOHble BellecTBa BHE 30Hbl paboTbl MexaHW3Ma, Ha PacCTOSHUM OT OBWXKYLLMXCS
jeTanen.

BAXHO

HaHHble no 6e3onacHocmu 6biU  U3/I0XKeHbl eblwe. [nsa moe2o, 4Ymobbi
npedomepamums ¢husudeckKue paHeHUs1 u nospexoeHue obopydoeaHus, Nnoxasnylcma,
npoymume amy uHgopMayur eHUMamesibHO U ecez20a depxxume pykosodcmeo nod
PYyKoli.

6.1 Nopkno4veHune MawuHbl B UcTtouyHuk MNutaHusa

6.1.1

6.1.2

6.1.3

6.1.4

MNogkntoyeHne MallunHbI B ANeKTpoceTb OOJTKEeH Npon3BecTun J'IVILleHSI/IpOBaHHbIIZ ONEKTPUK.

PoseTka aneKkpoceTn AoImnkKeH ObITb COBMECTHbIM C paseMoM y MallWnHbI.

Mogkntounte MalUnHY B PO3ETKY C 3a3eMJ1IeHneM.

MawwuvHa moxeT pabotatb unu nog HanpsbkeHmem cetyn 230 B 50 'u nnmn 400 B 50 Iy no
BbIOOpY NOOKITIOYEHUS.

6.1.5 BHumaTenbHO cneguTe 3a 3Ha4YeHUEM HanpaxXeHna ceTu. Haﬂpﬂ)KeHMe UCTOYHUKA
TOKa AOMKeH ObITb MAEHTUYHbIM SaHHbIM npuBegeHHMM Ha 3TUKeTKe MallUHbI.

6.1.6 [locne nOAKMOYEHUS MalUMHbl K 3NEeKTPUYECKon ceTu, Heobxoaumo 3anycTuTb
MaLUVHY B peXunMe XOnocCTOro XoAa,vTobbl NpoBepuTh NPaBUIIbHOCTL HamnpaBneHus BpalleHns
KOMMNEKTOB pexywmux nes3sui. Ecnu HanpaBrneHne BpalleHUss He npaBuiibHoe Torga
Heo6xoaMMO NPOBEPUTb NPaBUIbHOCTL MNOAKIOYEHMSI.
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YILMAZ®

PROFILE
PROCESSING
MACHINES

YILMAZ PVC &
ALUMINIUM

www.yilmazmachine.com.tr

Wednesday. July 24, 2019

X AXIS
| 0,00 mm
Y AXIS
| 0,00 mm

SETTINGS ‘ MANUAL

HaXXMUTE Ha OaHHYHK0 KHOTMKY, YTOObI nepe|7|T|/| Ha CTpaHuuUy cnpaBKW.

o) ~g

2:37:28 PM

Z AXIS
0,00 mm

T AXIS
0,00 °

WORK

RESET ALARM
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103

@ HaxmuTe, 4YTobbl akTMBMpPOBaTb BCe OcW. Koraa Bce ocu Ha ccbinke, akpaH 6yaeT BbirmsaeTb

cneayowmm obpasom.

X AXIS

0.00 mm

Y AXIS

(0]
<
<

-133.46 mm

SETTINGS

YILMAZ

. 4

E;—>

Z AXIS
228.70 mm

T AXIS
0.00 °

MANUAL

D64417

WORK

RESET ALARM

Ecnv BO3HUKHET kakas-nmbo npobnema, oHa HanvweT npobremy B HWKHEN CTpoke Tpesorn. PewunTe

npo6nemy N HAXXMUTE KHOMKY.

RESET ALARM

i KHOMKa No3BOSISIET BbIATK U3 nporpamMmmebl.
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SETTINGS

WNcnonb3ayiiTe KHOMKY, YTOObI NepeinT Ha cneayoLlyo CTpaHULy HacTpoek. 3HayYeHus
3[ecb - 3TO MHGOPMALMSI, HA KOTOPYHO CChinaeTcs cTaHok. Annapat o6paboTaeT MHdopMaLmio, KoTopasi He

BBeZeHa B Tabnuuy.

TOOL DIAMETER. :

TOOL BROACH :

VELOCITY FREE :
VELOCITY WORK :
VELOCITY DRILL :

ACC RATE :
DEC RATE :

WORK SETTING

8 mm
0.5 mm

100 mm/fs
27 mm/js
10 mm/s

30x
2.5x

COOLING : ON

VELOCITY TABLE : 50 mm/s

ACC RATE : 1.5x
DEC RATE : 1.5x

WAIT OFFSET :
SAFE OFFSET :

£ TAKQZ : 20.0 mm
Y TAKOZ : 20.0 mm

Settings 2 ‘

< ‘

'RESET ALARM |

TOOL DIAMETER. :

TOOL BROACH :

VELQCITY FREE :

Ha XOrOCTOM Xofay.

VELOCITY WORK :

paboThl.

VELOCITY DRILL :

CBepJieHn4d.

ACC RATE :

WHCTPYMEHTa Npu YCKOPEHUN.

DEC RATE :

8 mm

0.5 mm

100 mm/js

27 mm/s

10 mm/s

3.0x

25x

MHCTPYMEHTa MNpun 3amMmearneHunun.

COOLING : ON

BOAbl.

| BeBeanTte gnameTp NOAKMIHOYEHHOrO MHCTPYMEHTa B 3TO norse.
B aT0 none BBOaMTCA nHdopmauus o cbpoce cToka.

B aToM none BBoAMTCA Xenaemas CKOPOCTb CTaHKka npu paboTte

B aT10 none BBOOUTCA XenaemMmada CKOPOCTb CTaHKa BO BpEMA

B aTom none BBOANTCA XKenaemas CKOPOCTb MaLUMHbBI BO BPEMS
| lMokasbiBaeT KOAOMULNEHT YBENMYEHUS PEXYLLENO

| lMokasbiBaeT KOAMPMOUUNEHT YMEHbLLEHUS PEXYLLENO

MHCprMeHT ncnonb3yeTcda Ana aktmsauun Unn geakrmsaumn oxnaxgatoLlen
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VELOCITY TABLE : 50 mm/fs

B aTOM none BBOAUTCSA CKOPOCTb BpalleHusa cTona.
ACC RATE : 1.5x

MokasbiBaeT kKO3IPULMEHT yBENUYEHNA Tabnuubl Npu
pasroHe.
DEC RATE : 1.5x

Moka3sbiBaeT KOIPPULMNEHT YMEHbLLIEHNSA TabNMLbl Npn
3ameneHun.
WAIT OFFSET 5 mm o

YKasblBaeT, HaCKOMbKO BbICOKO PEXYLUUN UHCTPYMEHT

nogHMMeTcst OT NPoduns Npy Nepexode OT OAHOro NpoLecca K Apyromy.

SAFE OFFSET 20 mm

910 06nacTb, KOTOpas NOKa3bIBaET, KaK ObICTPO PEXYLLUN
WHCTPYMEHT BbIAET U3 XONOCTOro X04a U 3aMennutca anst oopaboTku.

Z TAKOZ : 20.0 mm

B sTom none Heo6xoanmMo BBECTU TOJNWWMHY KIMMHA, HAa KOTOPOM

pacnonoXxeH npodunb No ocu Z.

P KINWH Z

Y TAKOZ : 20.0 mm

TonuwmHa KnnHa, Ha KOTOPOM OCHOBaH Npodunb Ha ocun Y,
JOIMKHa 6bITb BBEAEHa B 3TO rone

KIIMH Y

e

KHonka ons Bo3BpaTa Ha NpeablayLyto CTpaHuLly.
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YILMAZ

.

X AXIS Z AXIS
0.00 mm 228.70 mm
Y AXIS T AXIS
-133.46 mm 0.00 °
SETTINGS . MANUAL WORK
f f 564417

RESET ALARM

MANUAL

OTa KkHonka OTKpbIBaeT 3KpaH, Ha KOTOPOM MOryT ObITb npeaoycMmoTpeHbl cregyrouimne
Ppy4Hbl€ 3N1EMEeHTbI ynpaBlieHUsA.

X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 °
0.00 mm 0.00 mm 100.00 mm 180.00 ©
VEL: | 5mmfs | VEL: | 25mm/s | VEL: | 50mmfs | VEL: | 2595 |
ACC : ‘ 5 mm/s2 | ACC : ‘ 5 mm/s2 | ACC : ‘ 5 mm/s2 | ACC : ‘ 5 0fs2 |

Home Offset

< RESET ALARM
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X AXIS

0.00 mm

npocuns

0.00 mm

107

C nomoLpbo KHONOK «Brnepea» n «kHasag» MOXHo I'IepeVITVI K Hy)KHOIZ TOYKe

_ Ecnn 3HayeHve BBegeHO B 3TO MoOfie, PEXYLUMA WMHCTPYMEHT MOXHO

nepemMecTnuTb Ha XXeflaemMoe pacCToAaAHUNE.

“U’EL :

5 mmjfs

CTaHOK NpMHMMaeT 3Ha4YeHune 3TanoHHOMn CKOPOCTU B pa3aesie HaCTpoek.

‘ACC :

5 mm/jfs2

BBeAeHO, CTaHOK noJsiy4yaeT 3TaJlloHHOe 3Ha4YeHne YCKOpeHUA B pa3aere HacTpoek.

OTO none nokasbiBaeT PYYHYKO CKOPOCTb. Ecnu 310 3HaveHne He BBEOEHO,

OTa obnacTb nokasbiBaeT yCKOpeHune n 3amenrneHune. Ecnu 310 3HaveHne He

(0]
<
<

X AXIS

YILMAZ

.

Z AXIS

0.00 mm

228.70 mm

Y AXIS

-133.46 mm

SETTINGS

MANUAL

T AXIS

0.00 °

564417

E:—>

WORK

RESET ALARM
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WORK
3OTa KHOMKa BXOAWUT B pasfen cosgaHus paboyero nucta U MakponporpamMmeil.
YW 1.00
+ | 0| - o &« | = Download Open | Save
' Id  [Stock_I|Stock_(|Pr_Typ|width |Height [wait_o|Safe_o|vel_Fr{vel_wt|vel_Da|vel_Ta|a add Group
nully  nully il 0 u} 0 0 u} u} 0 0 u} 0
4| | [
Add/Edit Macro
PAD PA 90
PA 180 | Pa 270
<<< || | RESET ALARM
BbIBEOP 3APETMCTPUPOBAHHOW NPOrPAMMbI U3 CIMIUCKA
Open
Haxmute Ha yKkasaHHY0 KHOMKY.
W*: 1,00

akpa kanat pvc cift eksen ki n
akpa kasa s.tahlive acma
ak kaset kol vuvasi

akpa tek acilim kol akir
apka_kanat_cift_eksen
asag hibe sibe kasa dIs su
A5a5 h|be sibe kasa ic su tal

< | > Download New Open Save
Id |stock_i|Stock_(|Pr_Typ|width |Height |wait_o|Safe_o|vel_Fr{vel_wt|vel Da|vel_Ta|a P —
olgwiy w0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4| | »

Add/Edit Macro

PA D P4 90

PA 180 PA 270

R

RESET ALARM

108
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BbiGepute Hy)XHyH NporpaMmMy M3 crnmcka u HaxxmuTe KHonky «OK», 4ToBbl 3arpy3uTb nporpaMmy.

Download

Mpodhunb pasmMeLlaeTcs, Kak NoKasaHo, N HaXXMMAaETCS KHOMKa
3acTpsn.

, 4TOBbI YB6eanTbcs, 4To Npodunb

UTto6bl 3aTAHYTb Npouib TUCKOB, OONTbLI HAa PUCYHKE OOMKHbI ObITb OCnabneHbl C NOMOLLbIO
LeCTUrpaHHOro Kro4a 1 npmeefeHbl B COOTBETCTBYHOLLEE NOSIOXEHWE B COOTBETCTBUM C pasmepamm
npoduns.



7. YNPABJIEHUE

3agHue 60nTbl 0cnabnsalTcs 3a 2 MM 4O CaMOTO HXKHETO MOSOXKEHUS TUCKOB, TUCKM CKONb3SAT Yepes
npopesn 4o Tex nop, noka 6almMak He KocHeTcst Npoduns, 3aTem 3aTsarvBalTcs 3agHue 6onThbl.

3aTeM TUCKM BroKMpyHOTCS.

HaxaTta kHonka 3anycka AByMA pykaMu. 3aLL|,I/ITHaFI KpblLlKa nogHMmMmaeTCad, U CTaHOK
3anyckaeTtcst

Korga npouecc 3akoH4YeH, 3alMTHas KpbILKa OnyCcKaeTCs, N CTaHOK NePexXoaAuT B UCXOAHOE MNOonoXeHue Ans
pasmMeLleHnsa apyroro npoduns. 3T1a xe npouenypa NoBTOPSETCA NyTeM pasMeLLeHns cneayLwero
npocuns.
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CO30AHUE HOBbIX MPOrPAMM U MAKPOCOB

Hwxe npvBeneH npumep Makpoca ans 1 kpyra.

Hew |
J KHonka OTKpbIBaET CrieaytoLwwmnn nycTon nncT

Y 1.00
+ | 0 = qN J <« | > Download New Open Save
Id  [Stock_l|Stock_|Pr_Typ|width |Height [wait_o|Safe_o|vel_Frqvel_w|vel_Da|vel_Ta|a P —
oy nully  fuly 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 | 3

N

Add/Edit Macro

PA O

FPA 90

PA 180

PA 270

| <<

RESET ALARM

Add/Edit Macro

Haxmute kHomnky, 4Tobbl 4O6aBWTbL HOBbLI MaKpoC.

W*e 1,00
+ O = ¢ ¢ e 9 Download New OpEn cave
MACRO : |
|P6 — 0 Add Macro Add Group
A ~ £8.5
64,0 Edit Macro Add/Edit Macro

\4

DEFTH
STEP :

C: | s0 |

PART ANGLE (PA) : 0.0

TOOL :
MACRO F :

DIRECTION:

Delete Macro

N <X
(%]
i o

BOSALTMA :

PA D

PA 90

PA 180

PA 270

| RESET ALARM

111
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|P6 DAIRE

-
I_I BbI6VIpaeM TUMN npouecca ¢ JaHHOro nonA.

H 5.0 o
c D—I B aTom none sBBoanTtcs anameTp Kpyra, KOTOpbIn HeO6XOLI,I/IMO BbIMNOJIHUTb.

20.0

Feomepr-leCKoe pacnonoxeHne Kpyra BBOAUTCA B 3TO Nnorne.

>N < X

DEPTH : .
myGuHa Kkpyra, KoTopblii byaeT obpaboTaH B npochune, BBOAUTCS B 3TO Nore.

- 310 O6J'|aCTb, KOTOpasa Nnoka3biBaeT, CKOJIbKO MM 6y,1:|,eT BbINOJIHEHO HA Ka>XOOM Luare.

TOOL :

5.0
370 06nacTb, NokasblBaloLas AnaMeTp PEXYLLEro MHCTPYMEHTa, UCMOorb3yeMoro
Ans npotecca.

MACRO F :

DIRECTION:

370 06nacTb, KOTOpasA NnokKasblBae€T CKOPOCTb pe3aHuA pexyuiero UHCTpymMmeHTa.

3710 0bnacTb, KOTOpad nokasblBaeT HanpaBlieHne o6pa60T|<v| pexylliero

UMHCTpyMeHTa. Ecnn aTo none pasHo «0 kesme, HanpaBreHne pesku - Mo 4YacoBOW CTpenke. «1» NpoTuB
YaCcoBOW CTPESIKN.

- OTa yacTb AomkHa ObiTb onpeaeneHa B COOTBETCTBUM C HanpaBreHNneM pe3aHusi MHCTPYMEHTA.
B npoTUBHOM criydae pexyLmit MIHCTPYMEHT He CMOXET (PYHKLIMOHMPOBATL MIN CrIOMaeTCs.

BOSALTMA :
7 OTa obnacTb, kKOTOpas NokasbiBaeT 3Ha4YeHne cbpoca CToka.

PART ANGLE (PA) : 370 06nacTb, NokasbiBatoLLas yron noBopoTta ctona.

Add Macro

Mocne BBOAA BCEX 3HAYEHMN MAKPOC COXPAHSETCS NPU HaXXaTuK 3TOM KHOIMKMW.

Edit Macro .
Kor,qa MaKpOoC HannmcaH paHee, OH CoOXpaHAEeTCA C NOMOLLbIHO 3TON KHOMKWU.

Delete Macro

WNcnonbayeTcs ana yaaneHns mMmakpoca, KoTopblii yxke 6bin caenax

FA O PA 90

FA 180 FA 270

9710 06nacTb, Ha NOBEPXHOCTM KOTOPOM CO34al0TCA MaKpOChl, HanMcaHHbIE B
nporpamme.
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Save
OTa KHOMKa MCNonb3yeTcs Ansl COXpaHeHUs HacTpoek. Mpu HaxaTnm 3TOM KHOMKM OTKPbIBAETCS

3KpaH Ansi BBOAa ApYrMx CBOMCTB Npodouns.

) ) i W 1,00
FILE MaME @ | asas_diga_acilan_kollu_kilit20 | HEIGHT : £5.0 WIDTH : 115.0 Save File
STOCK MAME : r | £_TAKODZ 20.0 Y_TAKDE 0.0 Delete File
_STDCK CODE ras | WwialT OFFSET: 10.0 SaFE OFFSET: 40.0

MEL_FREE ¢ | 150.0 | VELWORK :| 25.0 VEL_DA&LMA : | 8.0 VEL_TABLA : | 40.0 Save Group
ACC_RATE: | 20 |DECRATE: =0

e

TOOL_DIA: 5.0 T_BROACH : 0.0 Delete Group

|
&< ‘ - ‘ Download ‘ New ‘ Open ‘ Save

t]of -] ¥
MACRO |r1DUZ KanNAL [~ L: | 100

A _ W: | 160

50 | 7

L _ PART ANGLE (PA) : 50.0 Delete Macra

DEFTH : 15.0 TOOL : 4.0 DIRECTION: 0.0 -
STEP : 15.0 MACRO F : 8 BOSALTMA : 0.0 RESET ALARM

&0.0
Add Macro Add Group

44.0

95.0 Add/Edit Macro

Edit Macro

i

0.4
PA O PA 90

PA 180 PA 270

e

FILE MaME | | asag_diga_acilan_kollu_kilit30

—

STOCK MAME !

STOCK CODE ¢ (g

OT0 none, B KOTOPOE MOXHO 3anucaTb Ums danna, HasegaHune
aKkuMmn 1 Koa, akumm

YEL_DALMA, | .
= w B aTom none BBOAMTCA Xenaemas CKOPOCTb MaLUNHbI BO BPEMS CBEPIIEHMS.

VELTABLA: | 400 | B 5rom nome BBOZINTCS CKOPOCTL BPALLIEHUs CTONa

HELGHT : ﬂ Q70 none Ans BBOAA BbICOTbI Npoduns

WIDTH ! L1150 | 510 obnacTb, KOTOpas NokasbiBaeT LWMPUHY Npodung.
Save File

OTa KHOMKa MCnonb3yeTcsa AMsl XpaHEeHUs1 BCEN BBEAEHHON MHGbOpMaLnn B BUAE MPOrpaMmbl.

Save Group

OTa KHomnka ncnornbadyeTcd Anda XpaHeHnA BCEW BBEAEHHOM VIH(*)OpMaU,VII/I B BNUge

Makporpynnbi
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Ecnu no kakon-nmbo npnynHe NpoM3BOANTCH CMEHA MHCTPYMEHTA, ero Heobxoammo cobpocutb. Ocn X, Y,
Z, Tpu pasHble ocu copacbiBaoTcs. PexyLmin MHCTPYMEHT HeMb3s Ucnorb3oBaTh BO Bpems cbpoca.

8.1 CBPOC Z-OCH

8.1.1 Kak nokasaHO HWXe, B MalLUNHY yCTaHaBNMBaETCA NOCKNA NPoduniib, a BbICOTa BEPXHEN
NOBEPXHOCTU NpPohunns OT CTONa N3MEPSAETCS LUTaHrEeHUNPKYNEM.

e

8.1.2 CraHok paboTaeT B py4HOM peXMMe 1 onycKaeTcst 40 TeX Nop, Noka MHCTPYMEHT HE KOCHETCH
NOBEPXHOCTU 3aroTOBKN.
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8.1.3 Korga MHCTpPYMEHT KacaeTcsa npoduns

Home Offset

BBOAA Napond BeoauTca undpa 3461 .

Z AXIS

T AXIS

115

, HOKMMaeTCA KHOrMKa, N Ha 3KpaHe

228.70 mm

0.00 °

Home Offset

e

RESET ALARM

8.1.4 WNamepeHHOe 3HayeHune BbICOTbl NMPOdUIIa BBOAUTCA B MNone, ykazaHHoe CTPENKon HUXe, U

X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 ©
0.00 mm 0.00 mm -90.00 °

X AXIS OFFSET

EEEE TN

Y AXIS OFFSET

comar

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4,00 mm

Z AXIS OFFSET
87.00 mm

0.00 °

F178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.83 ©

EEE B B B

<< | ‘

| | RESET ALARM |
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8.2 CBPOC X OCH

8.2.1 [lpexpae BCero, 3aXum 3aTarmBaeTca 40 MOSIHOW HYNEBOW TOYKM, KaK MOKa3aHO HUMXe.

8.2.2 OYHKUMOHMPYIOSI CTAHKOM B PYYHOM PEXMME, MHCTPYMEHT KacaeTcsl GOKOBOWM NOBEPXHOCTM
N3MepUTENbHbIX TUCKOB, YKa3aHHbIX HUXeE.
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Home Offset

8.2.3 Koraa vHCTpyMeHT KacaeTcsa 60KOBOV NOBEPXHOCTH , HXKMUTE KHOIKY, U
NofioBMHa AnameTpa MHCTpyMeHTa 6yaeT o603Ha4YeHa kak oTpuuaTenbHas B obnacry,
yKa3aHHOW CTpenkon Huwxke. (Hanpumep, ecnv ncnonb3yetcs MUHCTPYMEHT guametpom 10 mm, B

3TOM norne BBoauTcs -5” )
X AXIS ¥ AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 ° |

0.0 m

0.00 mm

100.00 mm

-90.00 °

X AXIS OFFSET

I N

Y AXIS OFFSET

Z AXIS OFFSET

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4.00 mm

87.00 mm

0.00 °

F178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.83 °

____

Ll

| RESET ALARM |




8. CBbPOC MHCTPYMEHTOB

8.3 CBPOCY OCHU

8.3.1 CraHok paboTaeT B py4HOM pPeEXMME M KacaeTcsl MOBEPXHOCTU, NoKasaHHOW HUXKE.

8.3.2 Koraa MHCTpyMeHT KacaeTcs 60KOBOM NOBEPXHOCTU, HAXKMUTE KHOMKY

Home Offset

NonoBvHa AnameTpa MHCTpymeHTa byaet o6o3HaveHa kak oTpuuaTtenbHasi B obnactu,
yKa3aHHOW CTpenkon Huxe. (Hanpumep, ecnv ncnonb3yeTcsa MHCTPYMEHT anametpom 10 mm, B

3TOM norne BBOAUTCS nnowaab -5 ”

X AXIS

Y AXIS

Z AXIS

T AXIS

0.00 mm

-133.46 mm

228.70 mm

0.00 °

0.00 mm

0.0 m

100.00 mm

-90.00 °

=N

X AXIS OFFSET

Y AXIS OFFSET

EE=E BN

Z AXIS OFFSET

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4.00 mm

87.00 mm

0.00 °

178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.63 °©

DN T T ERESl

<<« | |

| RESET ALARM |

, N
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9.1 3ameHa Pexywero MHCTpymMeHTa

9.1.1 BblkntounTe BhIKIIOYATENDb CTAHKA U UCTOYHWUK MUTAHUS.

9.1.3 Kak nokasaHo Ha pucyHke, ocnabbTe Kno4uu, NOBEPHYB MX TaK, YTOObl OHW BbiNy OTAENeHbl Apyr
OT Apyra B NPOTMBOMOMOXHOM HanpaBneHnn. Yo6eanTech, YTO pexyLLUmMin UHCTPYMEHT He nagaeT

BO BpeMsi 3TOro npotiecca.
9.1.4 3ameHuTe PeXxyLUMN MHCTPYMEHT U BbIMOSHMUTE onepauun B 06paTHOM nopsiake, YTobbl

3aBEPLUMTb 3aMeHy PexyLLero MHCTPYMeHTa.
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9.2 3amMeHa peMHSA

9.2.1 bonTbl M6, ykasaHHble cTpenkamm
cbOoKy, CHUMAIOTCS C MOMOLLIbIO LLECTUTPAHHOO
Krnto4ya 1 ygansrTca us kopnyca.

9.2.2 bontbl M6, 0603Ha4YeHHbIE CTPENKaAMU
cbokKy, yaansaTcsa C MOMOLLbIO LLIECTUTPAHHOIO
Kntoua, a apyromn Kopnyc CHUMaeTCs.

9.2.3 bontbl M8, 0603Ha4YeHHbIE CTPENKAMM
cboKy, ocnabnarTcs C NOMOLLBHO LLEeCTUrPaHHOro
Kritoya.
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9.2.4 Ocnabbte 6onT M6, 0603Ha4Y€HHbIN
CTpenkon cOoKy, C MOMOLLIbIO LLECTUrPaHHOro Ko4a.

9.2.5 Cnumute 60nTbl M6, YKa3aHHble CTpenkamm
cBbOoKy, U CHUMUTE KOnnak.

2- bonTbl M6, 0603HayYeHHble cTpenkamu cooky,
0cnabnsaTca C NOMOLLIO LUECTUTPAHHOIO KItoYa.
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9.2.6 PemeHb HaTArMBaeTCH B HanpaBreHWMU,
yKaszaHHOM CTperikon Ha cocegHEM PUCYHKE.

9.2.7 B HOBOM peMHe OTKpbITbl 4 KpeneXHbIX OTBEPCTUSI HAa 000MX KOHLAX CHSATOrO CTaporo peMHs.

- [nsa obecneyeHns ncnpaBHOro coegnMHeHns HeobxoauMo cneanTb 3a TeM, YTobbl B
NPOCBEPNEHHbIX OTBEPCTUAX HE BbINO yTeyek.

9.2.8 HoBbIN peMeHb ycTaHaBNMBaeTCa Ha MeCTo, a
BGOTUHKM, NOKa3aHHbIe COOKy, 3aTArMBalOTCH C MOMOLLbIO
LLUECTUrpaHHOro Kriro4a.
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9.2.9 bont M6 cboKy 3aTarmBaeTcs C NOMOLLbIO
LLECTUIPAHHOrO KMo4a, a peMeHb HaTArMBaeTCA.

- CniegyeT cobntogatb OCTOPOXHOCTb, YTODObI HE
nepeTsiHyTb PEMEHb.

9.2.10 bonTbl M8 cboKy 3aTArMBalOTCA C MOMOLLIbIO
LLIECTUIPaHHOrO KIkoYa, 1 NpoLecc 3aBepLUaeTcs 3ameHon
KOPMyCOB.

9.2.11 Ecnu kHonka «HOME» HaxoguTcsa cboKy, CTaHOK OTNPaBnseTCs Ha CCbINKY
N rotoea k paborTe.
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NEPUO OBCNTYHKUBAHUA

Pabota B 04HY CMeHy

C

D

E

F

Yacbl, COOTBETCTBYIOLME HECKO/IbKUM CMEeHam

38

150

320

450

900

1800

OYUCTKA

YnctKa cTaHKa

OuunCTKa peKNaMHOM STUKETKM U CBETOANOAHOIO
ocselleHns

OuuncTKa ceHcopos

CMA3KA

Cma3sKa TMCKoB

CmasKa IMHEeNHbIX ocel U LAPUKO-BUHTOBLIX raek

Cmaska NMOBOPOTHOTIO CTO/1a B NOALWNNMHUKAX

MN3mepeHne U KOHTPO/Ib YPOBHA Mac/ia MHCTPYMEHTOB

MpoBepKa ypoBHA Macna B 610Ke KOHAMUMOHEPA

MEXAHUYECKOE OBC/NTYXKUBAHUE

YnpasneHue TpUrrepHbIM peMHEM

KOHTPOAb BEHTUAATOPA 3/1IEKTPUYECKOM NaHenn

BAOK ynpaBaeHnsa MHCTPYMEHTOM UHTEerpaumm ynpasaeHus

KOHTpPO/Ib KpYyTALLEr0o MOMEHTa MalUMHHOTO 060pyA0BaHNSA

KoHTposib nopLuHei

3BYKOBOW KOHTPO/Ib IMHENHbIX MaLLUH

YnpasaeHne 3ByKOM LIAaPUKOBbIX BUHTOB

3ByKoBOe ynpasneHue peayktopamum (PLPEO90 MAX 60 ab -
PLPEO90 MAX 62 ab)

SNNIEKTPUYECKOE OBCNYXNBAHUE

KoHTponb nepekntovaTenei

MpoBepKa KabenbHbIX coeANHEHUI

KOHTpo/s1b 3/1IeMeHTOB 6esonacHoCTH

MHEBMATUYECKOE OBC/TYXKUBAHUE

O6cnyKMBaHMe KOHAULMOHEpa

KoHTpoAb yTeuku Bo3ayxa

MoAacHeHuA:

A - Mpn HeobxoaMMocCTH
B - ExxegHeBHO

C - ExXeHepgenbHO

D - ExxemecayHo

E - Pa3 B Tpu mecaua

F - Pa3 B wecTb mecaues
G Paz Brog
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9.3 OYUCTKA

9.3.1 Yuctka ceHcopoB

[laTymkn, nokasaHHbIe HUXKE, AOMKHbI ObITb OYMLLEHBI YUCTOW TKaHbIO B KOHLIE paboThl.

9.4 CMA3KA

9.4.1 Cma3ka NMogwunHukos un Banos

MoawunnHWK 1 Ban, NokasaHHbIE Ha CrieayoLwem
pUCYyHKe, He06X0AMMO CMa3aTb KOHCUCTEHTHOW
CMa3KoW C NMOMOLLIbIO LLETKN.
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9.4.2 Cma3ka raek BuHToBbIX ocen X, Y, Z

Cmaska gomkHa BBOAUTLCS yepes3 MacisaHble OTBEpPCTUA B ravkax Bana BMHTa, NOKa3aHHbIX Ha pUCyHKax
HWXe, C NOMOLLbKO CMa304YHOIo Hacoca.
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PesepByap ons cmas3oyHOro macna, nokasaHHbI Ha
crneaylowem pUCyHKe, A0MKEH OblTb NPOBEPEH M AOMNOMHEH
npu HU3KOM ypoBHe. ( mobilmet 424 )

9.5 MEXAHUYECKOE OBCITYKUBAHUE

MopLUHK Ha CNeayLMX PUCYHKaX OOIMKHbI ObiTb NPOBEPEHbI HA NPeAMET YTeYkM BO3ayxa.

NS N N
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9.5.1

9.5.2

9.5.3

9.54

MpuTAHWTE KNanaH perynypoBKM AaBreHWs.3aKkpyyYMBas KranaH perynupoBKy 3a uUnuv npoTus
4YacoBOW CTPENKN perynupynte 3HayeHue Ha MaHoOMeTpe Ha Heobxoaumoe .3aTeM HaxaB Ha
KnanaH BHM3 OrnokupynTte ero.

Perynnpynte pgasneHue Bosgyxa Ha 6-8 bap. Ecnn 3HauyeHun gaeneHue Bosgyxa OnycTUTCS
HWXe yKa3aHHOro npefena TO YCTPOMCTBA KOTOpble paboTaltoT NMHEBMATUYECKOW MOLLHOCTLIO
nepecTtaHyT paboTatb.

YcTaHoBKa perynvMpoBku, BOAY KOTOpasi COOEPXUTCA B BO3AYXe HakannvMBaeT B Tape cobpaHum
BoAbl, YTOObl OHa He noBpexaana MHeBMaTUYECKUX KOMMOHEHTOB. B koHue paboyero OHs
,OTKPbIBas KnanaH A4ns BblNMBaHWSA BOAbl BbIIMBaNTE CKanmneHHyo Boay.

Ytobbl 3anonHuTb Oak Ans macna BblHUMaWTE Tapy nepekpyyduBas ero.Macna koTtopble
pekomeHaytoTcs; TELLUS C10 / BP ENERGOL HLP 10 / MOBIL DTE LIGHT / PETROL OFiSI
SPINDURA 10.

Basing ayar vanasi
Pressure adjustment
HaCTPOMKW AaBNEHNA

Manometre
Manometer-|
MaHoMmeTp

Su tahliyesi
Water discharge-
pacxoq BoAbl
Yag deposu
Oil depot

EMKOCTE ANA Macna




10. TFAPAHTUMHbIE YCNOBUA

vV VYV

YILMAZ MAKINE SANAYI ve TICARET A.S. eapaHmupyem, 4mo éce obopydoeaHue npomecmuposaHo neped
omripaskoli U Uu32o0mossieHo 8 coomeemcmeauu ¢ Mex0yHapodHbIMU cmaHdapmamu, u ocmassssem 3a cobol rpaso
8HOCUMb N1t0bble U3MeHEeHUs 8 ¢80k nNpodykyuro 6e3 npedsapumernibHo20 y8eOOMIIEHUS.

Obuwee;

["apaHTUiiHbIE YCNOBMA OEWCTBUTENbHBLI TOMLKO ANA paboymx 4acoB CTaHKa W rapaHTUMHBIX CPOKOB, yKa3aHHbIX B
KOMMEPYECKNX MPeanoxXeHusx.

["apaHTuiiHble CPOKM AaHbI B COOTBETCTBUM C 8 YacoBbiM pabounm gHem (1 cmeHa).

B nocTaskax ycnyr 1 3anacHblX YacTen MOryT BO3HUKHYTb 3aepXKK1 13-3a «ouumanbHbiX Npa3aHUKOBY.

«/binMas MaknHe» He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a 3a[epXKM MO MPUYMHE TPaHCMOPTHbIX KOMMaHWIA Mpu OThpaBke
3anacHbIX YacTen.

YctaHoBka W oby4yeHne CTaHKOB, KOTopble TpebyloT YCTaHOBKM, [AOMMKHbI BbIMNOMHATECA aBTOPM3OBAHHLIMM
CepBUCHbIMM CRyx6amn unu TexHnkom «Mbinmas MakuHe».

Heticmeue 2apaHmuu;

Bce NoOMoMku 1 3ameHa aedeKTHbIX AeTaneil u3-3a NpoM3BOACTBEHHBLIX owMBoK (Mbinmas MakuHe) nponssoasTcs
6ecnnaTHo. (3aka34vuk onnayvMBaeTCcsa TOMbKO CTOMMOCTb OTMNPaBKU (TPaHCMOPTUPOBKa3, TAMOXHSA U T. A.))

B cnyyae obHapyxeHusi kakmx-nnbo OedeKkToB B CTaHKe WM 3aMeHbl Ae(EKTHOW AeTanu HaluM TEeXHUYECKUM
obCcnyXuBaloLWUM NepcoHanoMm, pacxofbl MO TPaHCMOPTUPOBKE, MPOXMBAHWIO W MNUTaHWIO obcnyxmnBawLwero
nepcoHana HeceT KIMEHT.

[axe ecnu cTaHOK HaXOAMTCHA Ha rapaHTWK, rapaHTUs He pacnpocTpaHsieTcst Ha 06CcnyXXnBaHue 1 OTrpy3Ky AeTanei B
cnyyae owwubkn nonb3oBaTens. Takum oOpa3oM, KNMEHT OnfayMBaeT TPaHCMOPTHbIE PpacXodbl, pacxofbl Ha
NpoXuBaHWE, CYTOYHbIE, a TaKKe NNaTuUT 3a NpegocTaBneHne 06CnyXnBaHus.

[axe ecnn cTaHOK HaxoAWUTCA Ha rapaHTUW, NpW ero NepemMeLLeHne B MacTEPCKOM UMM TPaAHCMOPTUPOBKE CTaHKa Ha
Opyroe npeanpusitue, y KnueHTa OyaoyT B3MMaTbCsl pacxodbl Ha TPaHCMNOPTMPOBKY, MPOXUBaAHWE, NUTAHUE U onnarty

yCnyr.

TapaHmus He pacrnpocmpaHsemcsi Ha MoepPexOeHUsl, 8bI38aHHbLIE cedyrWUMU owubkamu;

HecobnogeHue npaewun, ykasaHHbIX B UHCTPYKLMUW MO NMPUMEHEHUIO,

lMonomku, BbI3BaHHbIE HEMPaBUIbHBIM HaMpPsKEHMEM UMW - KonebGaHusAMW  HanpshkeHusl, OTCYTCTBMEM hasbl,
N306bITOYHBIM UMM HU3KUM Hanps>KeHNEM, HEUCNPAaBHOCTSIMU, BbI3BaHHbIMW HEUCTNPABHOW SMEKTPUYECKON YCTaHOBKOW,
Mpobnembl, BbI3BaHHbIE OTCYTCTBMEM 3a3EMIIEHNS B 9NEKTPUYECKON YCTaHOBKE,

HeucnpaBHOCTM, Bbl3BaHHbIE HENCMONb30BAHMEM OCYLUMUTENS BO34yXa B MHEBMATUYECKUX U3JENUsIX,

HeuncnpaBHOCTM U OTKIOHEHMSI [OMycKa, BbI3BaHHbIE TEMMEpPaTypon OKpyXkawllen cpedbl B paboyeri 30He
(TemnepaTtypa He Bxoaswas B paguyc oT +4 ° C go + 40 ° C),

HeuncnpaBHOCTU, KOTOPbIE MOTYT ObITb BbI3BaHbl M3-3a2 HE BbINOMHEHUS OYNCTKU CTaHKa,

O6s3aTenbLHOE TEXHNYECKOoe OOCMYyXMBaHWE, YKadaHHOE B MHCTPYKUMU MO 3KCMIyaTauuu, He BbINOMHAETCA BOBPEMS
komnaHueit «/binMax MakuHe» U aBTOPU30BaHHBIMU CEPBUCHBIMU LIEHTpaMK,

HenpaBunbHoe MCNOMNb30BaHME UMW HEMCNONBb30BaHNE MalUMHbI B COOTBETCTBMU C LiENb0 NMPOEKTUpoBaHus, (PaboTa
BHE MpeenoB CTaHKa, yKa3aHHblX B PYKOBOACTBE NOSb30BAaTENS UMW TEXHUYECKOM LOKYMEHTe (pa3mepbl npoduns,
WHCTPYMEHTBI U T. 4.),

ncnonb3oBaHve 06pabaTbiBaOLLNX UHCTPYMEHTOB U AepXaTernei UHCTPYMEHTOB HU3KOTO KavyecTBa M He NOAXOOSALLMNX
ONs 3aroToBKM,

Monomka getanen us-3a anekTpnyeckux npobnem (M3-3a HENPaBUITBHOTO HANPSHKEHUS),

Mpobnembl, KOTOpble MOTYT BO3HWKHYTb M3-3a HEMPaBUITbHOIO BBOAA AaHHbIX OorepaTopa Mnu HenpaBUibHbIX AaHHbIX
13 NporpaMmM onTUMmu3aumm,

MoBpexaeHusi, KOTOpble MOTYT BO3HWUKHYTb BO BPEMSI CMELLEHNS1 CTaHKa B MacTepPCKOW UMW NepeMeLLeHnsl cTaHka Ha
Opyroe npeanpusaTue,

CtuxuiiHble 6eAcTBUS (MOMHUSA, NOXap, HAaBOOHEHME M T. A.) UNU OOXAEBAs WM CHEXHasi BoAa U3 OKpYXXaloLlen
cpeabl, rae HaxoaUTCSA CTaHOK UM KOHTAKT CO CTaHKOM,

Mpo6nembl, Bbi3BaHHbIE HECOOIOAEHNEM NHCTPYKLUWUIA, NPUBEAEHHBIX B PYKOBOACTBE MO YCTAaHOBKE CTaHKa,
PacxogHble MaTepuarnsbl, KOTOpble M3HALLUMBAIOTCS B MPOLECCe aKcnnyatauun (dpesa, nuna, peMeHb, Yronb CTaHka,
KaTyLlKW, Npo3payvHble NMPOTEKTOPbI, 3aliMTHbIE MMACTMHbI) U MPOAYKThI, KOTOPble HEOOXOAMMO 3aMEHUTb BO BpPEMS
NepUOLANYECKOro TeXHUYecKoro obCcnyxmBaHus (MOALUMMHMK, PEMEHb, Macno, LUKUBbI U T. A.), HE MNOKPbIBATCHA
rapaHTuen.
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1. INFORMATIONS GENERALES 131

1.1 Introduction

Le manuel d'utilisation fourni par le fabricant contient les informations nécessaires sur les parties de la
machine. Il est nécessaire pour tout le personnel qui utilisera la machine de lire attentivement ces
informations, de comprendre ce qu'il a lu, puis de démarrer la machine.

La machine fonctionne de maniére sire et efficace pendant de nombreuses années avec une lecture et
une compréhension complétes des informations contenues dans le manuel d'utilisation. Le dessin
technique et les détails du manuel constituent un guide pour les utilisateurs.

1.2 Informations de Service

En cas de probléme, veuillez nous contacter par téléphone, télécopie ou e-mail a l'adresse ci-dessus pour
vos demandes d'assistance ou vos commandes de piéces détachées.

Les étiquettes techniques décrivant le modéle de la machine sont rivetées sur la machine.

Le numéro de série de la machine et la date de fabrication sont inscrits sur I'étiquette technique.

La durée de vie moyenne du produit est de 10 ans. Nous nous engageons a fournir des piéces
détachées et un service technique pendant cette période. Veuillez signaler toute anomalie ou

plainte liée au produit verbalement ou par écrit a I'adresse du service technique indiquée ci-
dessous.

ADRESSE DU SERVICE CENTRAL AUTORISE
TASDELEN MH. ATABEY CD. No 9 34788 CEKMEKOY — ISTANBUL / TURQUIE
0216 312 28 28 Pbx.

oY
) 02164844288
D

service@yilmazmachine.com.tr

l£ L\

www.yilmazmachine.com.tr

QLD

Il est important que vous fournissiez les renseignements suivants au sujet de la machine dans toute
correspondance avec le fabricant ou le revendeur auprées de laquelle vous avez acheté la machine
afin de minimiser les transactions a effectuer.

» N° de Série de la Machine » Informations sur la Tension et la Fréquence
» Modéle de la Machine » Date d'Achat de la Machine

» Description du Dysfonctionnement » Informations sur le Revendeur

» Durée de Fonctionnement Quotidien

Moyen
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2.1 Symboles et Significations de Sécurité

Lisez le manuel d'utilisation

Toujours garder l'environnement de travalil
propre, sec et bien rangé

@0

Utilisez des écouteurs protecteurs

Avertissement électrique

Portez des lunettes de protection

Ne placez pas vos mains entre des pieces
mobiles pour ramasser des objets
étrangers.

Si le cable du secteur est endommagé
pendant le fonctionnement, ne le
touchez pas et débranchez le secteur
de la prise murale.

Avertissement de chaleur élevée

Utilisez des gants de protection pour le
remplacement de la scie

Ne mettez pas votre main prés de la scie
lorsque la machine est en marche

B 26 e

Le symbole IMPORTANT est un symbole

Le symbole d'AVERTISSEMENT DE écrit qui vous indique que vous devez
DANGER vous avertit des dangers

faire attention et que vous devez

spécifiques et exige qu'il soit ] empécher vos mouvements dans
strictement lu certaines limites pour éviter tout
dommage.

(B

Lisez attentivement le manuel d'utilisation avant d'utiliser la machine ou d'effectuer la
maintenance !...

2.2 Prévention des accidents

221

222

2.2.3

224

2.2.5

Le fabricant a fabriqué les machines conformément aux normes de sécurité nationales et
internationales couvrant les directives et les méthodes.

Il incombe a 'employeur d’alerter le personnel sur les risques d’accident, de le renseigner sur
les éventuels accidents et de Iui fournir les équipements et dispositifs de protection
nécessaires a la sécurité de 'opérateur.

Avant de commencer a travailler, 'opérateur doit connaitre la position actuelle (il doit avoir
utilisé des machines similaires auparavant). Les caractéristiques de la machine doivent étre
vérifiées par l'opérateur.

La machine ne doit étre utilisée que par du personnel ayant lu et compris le manuel
d'utilisation.

Les directives, recommandations et consignes générales de sécurité contenues dans le
présent manuel d'utilisation doivent étre pleinement respectées par I'utilisateur. Le mélange
de piéces détachées d'une ou plusieurs piéces de la machine du fabricant sans autorisation
ou l'utilisation différente des accessoires de toutes ces recommandations augmente le risque
d'accident. Le fabricant n'a aucune obligation juridique ou responsabilité pour une telle
utilisation. Les pratiques susmentionnées entraineront également la résiliation de toutes les
modalités de la garantie.




2. SECURITE

2.3 Informations générales de sécurité

2.3.1

2.3.2

2.3.3

2.3.4

2.3.5

2.3.6

2.3.7

2.3.8

2.3.9

2.3.10

2.3.11

2.3.12

2.3.13

2.3.14

2.3.15

2.3.16

Le cordon d'alimentation doit étre installé de maniére a ne pas étre piétiné S
ou placeé rien au-dessus. Une attention particuliére doit étre accordée aux D
endroits ou le cable sort de la prise et pénétre dans la machine.

Si le cable du secteur est endommagé pendant le fonctionnement, ne le touchez pas et
débranchez le secteur de la prise murale. N'utilisez jamais un céable de connexion
endommagé.

Ne surchargez pas vos machines et appareils de coupe. Vos machines et appareils
fonctionnent de maniére plus sre a des puissances spécifiées.

Ne placez pas vos mains entre les piéces mobiles
pour quelque raison que ce soit pendant le fonctionnement de la machine. =

Portez des lunettes de protection et des écouteurs. Ne portez pas de
vétements amples ni de bijoux. Ceux-ci peuvent étre capturés par des
pieces mobiles.

Gardez toujours I'environnement de travail propre, sec et rangé; les irrégularités dans le lieu
de travail créent un risque d'accident.

Utilisez un éclairage et des lumiéres corrects pour la sécurité et la santé de l'opérateur.
(Norme 1SO 8995-89 sur I'éclairage des systémes de travail intérieurs)

Ne pas laisser quoi que ce soit sur la machine.

Ne pas utiliser d'autres matériaux que ceux spécifiés par le fabricant lors de la découpe sur la
machine.

Fixez la piéce a usiner en toute sécurité a I'aide d'un étau ou d'un outil de compression sur la

machine.
yA

Ne pas exagérer votre position de travail, assurez-vous que votre posture soit sécuritaire,
gardez toujours votre équilibre.

Veillez a ce que vos machines et vos appareils en marche en permanence et propres pour
assurer un fonctionnement en toute sécurité. Suivez les instructions pour I'entretien et le
changement d'accessoires. Vérifiez la fiche et le cable régulierement s'ils sont endommagés,
les remplacer par un spécialiste qualifié. Assurez-vous que I'huile et la graisse ne soient pas
enduites sur les poignées.

Débranchez les connecteurs du bloc d'alimentation lorsque I'appareil n'est pas utilisé ou
avant 'entretien.

Assurez-vous que l'interrupteur ou les outils de réglage soient enlevés avant de démarrer la
machine.

Si vous avez besoin de travailler a I'extérieur, n'utilisez que des rallonges autorisés pour ce
travail.

Les réparations ne doivent étre effectuées que par des experts techniques. Dans le cas
contraire, le risque d'accident peut se produire pour ['utilisateur.
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2.3.17

2.3.18

2.3.19

Avant de commencer un nouveau travail, vérifiez que I'équipement de protection ou les
pieces légérement endommagées fonctionnent parfaitement et correctement. Toutes les
pieces doivent étre correctement installées et toutes les conditions nécessaires a leur
fonctionnement ont été remplies. L'équipement et les piéces de protection endommagés
doivent étre correctement réparés ou remplacés (par le fabricant ou les ateliers de service).

N'utilisez pas de machines et d'appareils ou les interrupteurs et les commutateurs ne
fonctionnent pas.

Ne stockez pas de liquides ou de matériaux inflammables ou combustibles & proximité de la
machine ou des connexions électriques.
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Machine De Fraisage De Copie A nc A:

Il s'agit d'une fraiseuse a 4 axes a commande NC qui peut traiter 4 cétés de profilés en aluminium et en
PVC rapidement et précisément sans avoir besoin d'un gabarit, congue pour ouvrir les fentes barrel, les
trous de position de serrure et de levier et la place d'espagnolette dans les portes et les ailes.

Caractéristiques Générales :

>

A4

vV V ¥V V¥V V V¥V V V V

Elle est congue pour les opérations quotidiennes dans le but de traiter 4 surfaces en PVC, Aluminium
et matériaux faiblement allies en méme temps.

Un mécanisme de table commandé par servomoteur est disponible pour l'usinage de 4 surfaces de
profilés a des angles de -0°/90°/180/270°.

Capacité de mouvement de la téte : (X) 300 mm, (Y) 120 mm, (Z) 115 mm

Largeur du profil connectable (Wmax. / Wmin.):120 X 30 mm

Hauteur du profil connectable (Hmax. / Hmin.) : 115 X 30 mm

Taille du profil connectable: (Lmax. / Lmin.) : 3000 X 400 mm

Porte-outil ER 16

Moteur a fréquence de 2.2 kW, 3P, 400 V (0 - 12000) tr/min pour différents cycles
Systéme de Contréle de PLC

Systéme de freinage électronique et pneumatique pour les chutes de téte et de table

L'épaisseur du profilé max. a traite est de 5 mm.

Accessoires Standards :

vV V V¥V V V¥V V V V

@8 x L: 120 mm extrémité de fraisage

Etau 2 x horizontal et 2 x vertical

Systéme de refroidissement de I'outil de fraisage par jet
Pistolet a Air

Support de profil droit et gauche

Commutateur de service (24 mm)

Interrupteur de serrage

Systéme d'éclairage a LED
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@ 6.1 Tout le transport doit étre effectué par du personnel qualifié et autorisé
seulement.

6.2 Lors du transport de la machine, celle-ci doit toujours étre transportée avec l'équipement
approprié (sans toucher le sol).

6.3 A moins que le client ne fasse une demande différente, la machine sera expédiée dans un
emballage en bois.

6.4 La machine doit étre déplacée apres les piéces mobiles sont fixés de sorte qu'elles ne bougent
pas pendant le transport.

6.5 Les dimensions et les poids de la machine sont indiqués sur la page des spécifications.

6.6 Lorsque la machine doit étre déplacée, déplacez la charge autant que possible en la capturant
par le bas afin d'obtenir plus de stabilité. Déplacez la machine au ralenti sans trembler. Assurez-
vous il n'y a pas des gens dans des endroits dangereux.

6.7 Le chassis principal de la machine est fabriqué dans deux caisses séparées, dans les cas ou |l

ne peut pas étre transporté en une seule piece, comme indiqué ci-dessous, le chassis principal
peut étre démonté et transporté en deux parties séparées.
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Les parties de fixation montrées avec la fleche dans les photos ci-dessous sont enlevées avec l'aide
d'Allen.
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Les éléments de convoyage suivants, qui sortent de la boite sans étre assemblés, sont assemblés comme
le montre la figure.

I
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Les écrous sur les pieds de la machine ci-dessous doivent étre déplacés a I'aide d'une clé et I'équilibrage
de I'eau doit étre utilisé pour s'assurer que la machine soit en équilibre.

La connexion d'air de la machine doit étre effectuée de la section illustrée ci-dessus de maniére a étre 6
bars.

-

Le branchement électrique de la machine doit étre effectué de la section illustrée ci-dessus de maniére a
étre 380V.

SRR

‘%i
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» Un personnel qualifié et compétent devrait étre utilisé pour les travaux de levage, de mise en place et
d'entretien électrique de la machine.

» La maintenance de routine et la maintenance planifiée doivent étre effectuées par du personnel
autorisé et qualifié aprés la désactivation de I'alimentation électrique.

» Avant de commencer a travailler sur la machine, assurez-vous que celle-ci soit propre, testée et
entretenue.

> Veérifiez régulierement I'équipement de sécurité, le cordon d'alimentation électrique et les pieces
mobiles. Si vous voyez des dommages a I'équipement de sécurité ou a des pieces qui ne peuvent pas
fonctionner, n'utilisez pas la machine sans la remplacer par une nouvelle.

» Ne changez pas d'outil de coupe tant que vous n'avez pas coupé I'électricité.

» Ne gardez pas de corps étrangers dans la zone d'opération et au sol, ne placez pas vos mains entre
les parties mobiles.

> Ne pas travailler en enlevant les piéces de protection sur la machine.

|IHPORTANT

Les informations de sécurité sont définies ci-dessus. Pour éviter tout dommage
physique ou matériel, veuillez lire attentivement les informations de sécurité et garder
ces informations a I'esprit en tout temps.

6.1 Connexion De La Machine A L'alimentation Electrique

8.1.1

8.1.2

8.1.3

8.1.4

8.1.5

8.1.6

La connexion électrique doit étre absolument faite par un électricien agréé.

La prise électrique doit étre adaptée a la prise de la machine.

Utilisez la fiche de machine dans une prise de terre.

La tension secteur de la machine doit étre utilisée a 400V 50 Hz. &

Notez la tension du secteur. La tension de la source de courant doit étre en conformité avec

les données sur I'étiquette de la machine.

Une fois la connexion électrique est établie, la machine doit tourner au ralenti et on doit
vérifier si le sens de rotation des outils de coupe est correct, et si le sens de rotation est
opposé, le branchement approprié doit étre fait.
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YILMAZ

S

PROFILE
PROCESSING
MACHINES

YILMAZ PVC &
ALUMINIUM

www.yilmazmachine.com.tr

Wednesday. July 24. 2019 2:37:28 PM

appuyez sur le bouton pour passer a la page de référence.

®
X AXIS Z AXIS
| 0,00 mm 0,00 mm
Y AXIS T AXIS
| 0,00 mm . 000°

SETTINGS ‘ MANUAL WORK

| RESET ALARM
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@ appuyez sur le bouton pour faire référence a tous les axes. Lorsque tous les axes sont

référencés, 'affichage sera comme suit.

() ~g °
0
9

X AXIS £ AXIS
0.00 mm 228.70 mm

Y AXIS T AXIS

-133.46 mm 0.00 °

SETTINGS  MANUAL WORK

564417

RESET ALAEM

En cas de probléme, la ligne d'alarme située au bas de I'écran indique le probléme. Résoudre le probléme

RESET ALARM
et appuyez sur le bouton

i le bouton vous permet de quitter le programme.
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SETTINGS . . . -
passez a la page Paramétres ci-dessous avec le bouton. Les valeurs ici sont les

informations que la machine renvoie. La machine traitera les renseignements qui ne sont pas entrés dans
la feuille de travail a partir de cette page.

WORK SETTING

TOOL DIAMETER : 8 mm VELQCITY TABLE : 50 mm/s
TOOL BROACH : 0.5 mm ACC RATE : 1.5x%

DEC RATE : 1.5x
VELOCITY FREE : 100 mm/s

VELOCITY WORK : 27 mmys WAIT OFFSET : 5 mm
VELOCITY DRILL : 10 mm/s SAFE OFFSET 20 mm

ACC RATE : 30x £ TAKOZ : 20.0 mm
DEC RATE : 25x Y TAKOZ : 20.0 mm

COOLING : | ON Settings 2 ‘
<<< | RESET ALARM |
TOOL DIAMETER. : 8 mm

Entrez le diamétre de I'outil connecté dans ce champ.

TOOL BROACH : 0.5 mm Les informations sur le drain de la piscine sont entrées dans ce
champ.
VELOCITY FREE : 100 mm/s

La vitesse désirée de la machine est entrée dans ce champ

pendant qu'elle bouge au ralenti.

bl 27 mm/s | La vitesse de la machine pendant le processus est entrée dans ce
champ.
VELOCITY DRILL - 10 mm/s ‘ La vitesse désirée de la machine pendant le forage est entrée

dans ce champ.

ACC RATE : 3.0x

| Il montre le coefficient d'augmentation au cours de I'accélération
de l'outil de coupe.

DEC RATE : 25X

l'outil de coupe.

‘ Il montre le coefficient de réduction lors de la décélération de

SOUl LG - M Il est utilisé pour activer ou désactiver I'eau de refroidissement de I'outil.
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VELOCITY TABLE :

ACC RATE :

['accélération de la table.
DEC RATE :
décélération de la table.

WAIT OFFSET

50 mm/s

1.5x

1.5x

5 mm

lors du passage d'un procédé a un autre.

SAFE OFFSET :

20 mm

La vitesse de rotation de la table est entrée dans ce champ.

I montre le coefficient d'augmentation pendant

I montre le coefficient de diminution au cours de la

Il indique la hauteur de l'outil de coupe par rapport au profil

C'est la zone ou l'outil de coupe va venir rapidement

lorsqu'il est inactif et de ralentir pour le traitement a un niveau plus élevé que le profil.

£ TAKOZ :

entrée dans cette zone.

20.0 mm

L'épaisseur du coin ou le profil est situé sur I'axe Z doit étre

_9 COIN Z

Y TAKOZ :

20.0 mm

L'épaisseur du coin sur lequel le profil est basé sur I'axe Y

doit étre entrée dans cette zone.

Rl

COINY

C'est le bouton qui sert a retourner a la page précédente.
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YILMAZ

.

X AXIS Z AXIS
0.00 mm 228.70 mm
Y AXIS T AXIS
133.46 mm 0.00 °
SETTINGS  MANUAL WORK

RESET ALARM

MANUAL
1 Ce bouton ouvre I'écran ou les controles manuels peuvent étre fournis.
X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 °
0.00 mm 0.00 mm 100.00 mm 180.00 °
VEL: | Smmfs | VEL: | 25mmfs | VEL: | Sommfs | VEL: | 25°/5 |
ACC: | 5mmfs2 | ACC: | 5mmfs2 | ACC: | 5mmjsz | ACC: | 509/52 |

Home Offset

s RESET ALARM
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X AXIS

0.00 mm

<[>

désiré sur le profil.

0.00 mm

146

Vous pouvez utiliser les boutons avant et arriére pour naviguer jusqu'au point

_ En entrant une valeur dans ce champ, I'outil de coupe peut étre déplacé a la

distance souhaitée.

‘VEL :

S mm/s

machine obtient la valeur de vitesse de référence dans la section Parameétres.

5 mm/fs2

‘ACC :

Ce champ indique la vitesse manuelle. Si cette valeur n'est pas entrée, la

Cette zone indique I'accélération et la décélération. Si cette valeur n'est pas
entrée, la machine obtient la valeur d'accélération de référence dans la section Parameétres.

(0]
<
<

X AXIS

YILMAZ

.

0.00 mm

Y AXIS

-133.46 mm

SETTINGS

Z AXIS

228.70 mm

T AXIS

0.00 °

MANUAL

564417

E;—>

WORK

RESET ALARM
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WORK

programme macro.

Ce bouton permet d'accéder a la section de création de feuille de calcul et de

Pl iy a0

u]

0

0

0

0

0

0

0

0

W*: 1,00
+ | O| - ™| 4 &« | > Download New || oOpen | Save
id |stock_i|Stock_[Pr_Typ|width [Height [wait_o|Safe_o|vel_Frdvel_wd|vel_pa|vel_Ta|a Add Group

4|

Add/Edit Macro

PA D

PA 90

PA 180

PA 270

<<< ||

|| RESET ALARM

Sélectionnez Un Programme Enregistré Dans La Liste :

Open

Appuyez sur le bouton.

vk 1,00
akpa tek acilim kol cakir
apka_kanat_gift_eksen
& | = Download New Open Save
Id  [Stock_|Stock_|Pr_Typ|width |[Height |wait_o|safe_o|vel_Frevel_wivel_Da|vel_Tala Add Group
Pl il a0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4] 2

N

Add/Edit Macro

PA D

PA 90

P4 180

Pa 270

<< H

| _RESET ALARM

147
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Sélectionnez le programme souhaité dans la liste et appuyez sur le bouton
sur le bouton “ok” pour télécharger le programme.

Download

Le profil est placé comme dans I'image et le bouton

est utilisé pour bloquer le profil.

, puis appuyez

Pour que I'étau serre le profil, les boulons sur la figure correspondant a la taille du profil doivent étre
desserrés avec l'aide d'Allen et I'étau doit étre placé dans la position appropriée.
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Desserrer les boulons arriere de 2 mm avant la position la plus basse de I'étau, la griffe-étau est glissée
dans les fentes jusqu'a ce que le profil touche et que les boulons arriére soient serrés.

L'étau est alors bloqué.

Le bouton de démarrage est appuyé a deux mains. Le couvercle de protection monte et
la machine commence a traiter.

Lorsque le processus est terminé, le couvercle descend et la machine se déplace a la position d'attente
pour le placement de l'autre profil. Les mémes opérations sont répétées en plagant le profil suivant.
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Créer De Nouveaux Programmes Et Macros :

Vous trouverez ci-dessous un exemple de macro pour 1 cercle.

Maw
J La feuille de travail vide suivante s'ouvre avec le bouton.

W+ 1,00
+ | 0| - ™Y &« | = Download open | Save
1d  |Stock_i|Stock_(Pr_Typ|width [Height [wait_c|safe_o|vel_Fr{vel_wivel_Da|vel_Ta|a Add Group
oy il gl o 0 0 0 0 0 0 0 0 ]
4| | [
- Add/Edit Macro
PA D PA 90
PA 180 | PA 270
. <<< RESET ALARM

Add/Edit Macro

Cliquez sur le bouton pour ajouter une nouvelle macro a la page ci-dessous.

Y 1.00
+ | O - 1T J & || > Download Hew Open Save
MACRO :
|P6 DA EI X 0.0 Add Macro Add Group
A Y:
Z: 64.0 | R Add/Edit Macro
_L0 | c: A:
PA O PA 90
V PART ANGLE (PA) : | oo | Delete Macro
PA 180 || PA 270
DEPTH : TOOL : DIRECTION:

STEP : MACRO F : BOSALTMA : ‘ RESET ALARM
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|P6 DAIRE

[~ Choisir le type d'opération a partir de ce champ.

il so | Le diamétre du cercle est inscrit dans ce champ.

20.0

8.5

&4.0

= I ms

L'emplacement géométrique du cercle est entré dans ce champ.

DEPTH : e , .
La profondeur du cercle a traiter dans le profil est entrée dans ce champ.
STEP : . , L
C'est la zone qui montre combien de mm de profondeur sera effectuée a chaque
étape.
TOOL :

C'est la zone montrant le diameétre de I'outil de coupe utilisé pour l'opération.

MACRO F :

DIRECTION:

C'est la zone qui indique la vitesse de I'avancement de I'outil de coupe.

C'est la zone qui indique la direction d'usinage de l'outil de coupe. Si ce champ
est "0", la direction de coupe est au sens horaire. "1" est au sens anti-horaire.

IIHPDRTANT Cette partie doit étre déterminée selon le sens de la coupe de l'outil. Sinon, I'outil de coupe
' peut ne pas étre en mesure de fonctionner ou de casser.

BOSALTMA : C'est le champ qui indique la valeur du drain de la piscine.

PR EGIELE (P2 ¢ C'est la zone qui indigue I'angle de rotation de la table.

Add Macro

Une fois toutes les valeurs saisies, la macro est sauvegardée en appuyant sur ce bouton.

Edit Macro . o L. .. L
Lorsque vous faites une modification a une macro écrite précédemment, la modification

est sauvegardée avec ce bouton.

Delete Macro

I est utilisé pour supprimer une macro qui a été faite.

FA D FA 90

FA 180 PA 270

C'est la zone sur laquelle les macros écrites dans le programme sont effectués sur la
surface du profil.
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Save
C'est le bouton pour enregistrer les parameétres effectués. Lorsque vous appuyez sur ce bouton,

I'écran permettant de saisir d'autres propriétés du profil s'ouvre.

FILE MAME @ | 3sa5_diga_acilan_kollu_kilit30 | HEIGHT : 65.0 WIDTH : 115.0 Save File M
STOCK MAME @ r | Z_TAKOZ @ 20.0 Y_TAKOZ © 0.0 Delete File
STOCK CODE ! ras | WWAIT OFFSET: 10.0 SAFE OFFSET: 40.0
MEL_FREE @ | 150.0 | MELWORK @ | 25.0 WEL_DALMA ¢ 8.0 VEL_TABLA ¢ 40.0 Save Group
ACC_RATE: 3.0 DEC_RATE : 3.0 TOOL_DIA: 5.0 T_BROACH 0.0 Delete Group
|
+]O0] -] 2| V] €] >| | ownload | | mew || open || sae
MACRO [P1 DUZ KANAL el L: | 1800 60.0

Add Macro Add Group

44.0

A . W: | 160
50 |

| PART ANGLE {PA) : an.o Delete Macro

DEFTH : 15.0 TOOL : 4.0 DIRECTION: 0.0 —
STEP : 15.0 MACRO F : =} BOSALTMA : 0.0 RESET ALARM

o05.0 Add/Edit Macro

Edit Macro

Wy

0.0

B0

PA O PA 90

PA 180 PA 270

e

FILE MAME : asag_diga_acilan_kollu_kilit30 |

STOCK MAME r |

STOCK CODE : ras |

C'est le champ ou le nom de fichier, le nom d'inventaire et le code
d'inventaire a sauvegarder peuvent étre écrits.

VEL_DALMA - QB'D La vitesse désirée de la machine pendant le forage est entrée dans ce champ.
el TR | 4|4':"D La vitesse de rotation de la table est entrée dans ce champ.
HEIEA 55.0 C'est la zone pour entrer la hauteur du profil.
WIDTH 1150 | crest la zone qui indique la largeur du profil.
Save File

C'est le bouton qui permet toutes les informations saisies seront enregistrés dans la
mémoire comme un programme.

Saye Group

C'est le bouton qui permet toutes les informations saisies seront enregistrés dans la
mémoire comme un groupe de macro.
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Lorsqu'un changement d'outil est faite pour une raison quelconque, une réinitialisation d'outil doit
||HPDRTANT étre absolument effectuée. La réinitialisation est effectuée sur 3 axes différents: X,Y, Z axes.

L'outil de coupe ne doit pas fonctionner pendant le processus de réinitialisation.

8.1 Réinitialisation De L'axe Z

Comme indiqué ci-dessous, un profil plat est placé dans la machine et la hauteur de la surface supérieure
du profil est mesurée a I'aide d'un étrier.

=
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Dés que I'outil touche le profil, le bouton

de mot de passe.

Home Offset

£ AXIS

228.70 mm

25 °fs
5 9/52

Home Offset

o

Dans le champ ci-dessous montré avec la fleche, la hauteur mesurée du profil est saisie et le bouton

_ est pressé.

RESET ALARM

X AXIS OFFSET

EEEE

Y AXIS OFFSET

X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00 °
0.00 mm 0.00 mm -90.00 °

Z AXIS OFFSET

o |

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4.00 mm

87.00 mm

0.00 °

178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.83 ©

=

| SETPOSITION | SETPOSITION | SET POSITION |
<< ]|

| | RESET ALARM |

154

est pressé et “3461” est entré dans I'écran
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8.2 Réinitialisation De L'axe X

Tout d’abord, la pince de mesure est serrée jusqu’a zéro, comme indiqué ci-dessous.

La machine fonctionne en mode manuel, permettant a I'outil de toucher la surface latérale de I'étau de
mesure spécifié ci-dessous.

b

P
4 ch

2
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Home Offset

Dés que l'outil touche la surface latérale, le bouton est enfoncé et la moitié du diamétre
de l'outil est écrite en tant que négatif dans la zone indiquée par la fleche ci-dessous. (Par exemple, si
vous utilisez un outil de 10 mm de diamétre, "-5" est saisi dans le champ). On appuie sur le bouton

X AXIS Y AXIS Z AXIS T AXIS
0.00 mm -133.46 mm 228.70 mm 0.00° |
0.0 hm 0.00 mm 100.00 mm -90.00 °
X AXIS OFFSET Y AXIS OFFSET Z AXIS OFFSET T AXIS OFFSET
0.00 mm | -4.00 mm 87.00 mm 0.00 °
|-178 36 mm -133.46 mm 228.70 mm 180.83 °

____

<<< | RESET ALARM |
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8.3 Réinitialisation De L'axe Y

La machine fonctionne en mode manuel et touche la surface indiquée ci-dessous.

Dés que l'outil touche la surface latérale, le bouton
de l'outil est écrite en tant que négatif dans la zone indiquée par la fleche ci-dessous. (Par exemple, si

Home Offset

vous utilisez un outil de 10 mm de diameétre, "-5" est saisi dans le champ). On appuie sur le bouton

X AXIS

Y AXIS

Z AXIS

T AXIS

0.00 mm

-133.46 mm

228.70 mm

0.00 °

0.00 mm

0.0 m

100.00 mm

-90.00 °

N

X AXIS OFFSET

Rl el

Y AXIS OFFSET

Z AXIS OFFSET

T AXIS OFFSET

0.00 mm

-4.00 mm

87.00 mm

0.00 °

178.36 mm

-133.46 mm

228.70 mm

180.83 °

B DN B T

<< | ‘

| RESET ALARM |
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est enfoncé et la moitié du diameétre
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9.1 Remplacement De L'outil De Coupe

L'interrupteur et la connexion d'alimentation de la machine sont éteints.

-—

Comme le montre la figure, desserrez les clés en les mettant en place et en les tournant dans des
directions opposées. Veillez a ce que I'outil de coupe ne tombe pendant ce processus.

Changez I'outil de coupe et complétez le changement de I'outil de coupe en appliquant les opérations a
I'envers.
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9.2 Changement De Courroie

Les boulons M6 représentés par la fleche sur le cété
sont enlevés de I'enceinte a l'aide d'un allen.

Les boulons M6 représentés par la fleche sur le coté
sont enlevés de l'autre enceinte a l'aide d'un allen.

Les boulons M8 représentés par des fleches sur le
c6té sont desserrés avec l'aide d'allen.




9. INSTRUCTIONS D'ENTRETIEN 160

Le boulon M6 représenté avec la fleche sur le coté est
desserré jusqu'au bout avec l'aide d'allen.

Les boulons M6 représentés avec des fleches sur le coté
sont enlevés et la chaussure est enlevée.

Les boulons M6 représentés avec des fleches sur le cbté
sont enleves et 'autre chaussure est enlevee.
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La courroie est retirée dans le sens indiqué par la
fleche dans I'image ci-contre.

Un total de 4 trous de connexion aux deux extrémités de I'ancienne courroie enlevée sont également
ouverts dans la nouvelle courroie.

Emp:onmm Afin de maintenir une connexion saine, il convient de veiller a ce qu'il n'y ait pas de fuite

dans les trous percés.

La nouvelle courroie est installée et les chaussures illustrées sur le
c6té sont serrées a l'aide de I'allen.
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Le boulon M6 sur le c6té est serré a 'aide d'allen et la
courroie est tendue.

|II|POR'I'AII'I' Il faut veiller a ne pas surtendre la courroie.

Les boulons M8 sur le cété sont serrés avec l'aide d'allen et
les boitiers sont insérés dans la place et le processus est
terminé.

Avec le bouton home sur le cbté, la machine est envoyée a la référence et préte a
fonctionner.



PERIODE D'ENTRETIEN
Unigue-quart de travail C D E F G H
Heures correspondant a des postes multiples 38 [ 150 | 320 | 450 | 900 | 1800
NETTOYAGE
Nettoyage de la machine
Nettoyage de I'étiquette d'introduction et de la lampe a
LED
Nettoyage des capteurs.
LUBRIFICATION
Lubrification des chariots d'étaux X
Lubrification des écrous d'arbre a vis X
Lubrification des roulements V de la plaque tournante X
Mesure et Contrdle du Niveau d'Huile d'Outil
Contréle du niveau d'huile de I'unité de conditionnement X
ENTRETIEN MECANIQUE
Contréle de la courroie de distribution X X
Controle du ventilateur du panneau électrique X
Contréle de l'intégration d'outil de l'unité de commande X X
Contréle du couple des fixations de la machine X
Contréle des Pistons X
Contréle du son des chariots linéaires X
Contréle du son des écrous d'arbre de vis X
Contréle de son des réducteurs (PLPE090 MAX 60 dB -
PLPEO90 MAX 62 dB)
MAINTENANCE ELECTRIQUE
Controles d'interrupteurs X
Contréle des raccordements de cables X
Contréle des éléments de sécurité X
ENTRETIEN PNEUMATIQUE
Entretien du Conditionneur X
Contréle des fuites d'air X

Description:

A - Si nécessaire

B - Quotidien

C - Hebdomadaire

D - Mensuel

E - Période trimestrielle
F - Période semestrielle
G - Annuel
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9.3 Nettoyage

Nettoyage Des Capteurs :

Les capteurs indiqués ci-dessous doivent étre essuyés avec un chiffon propre a la fin de travail.

- %@/

9.4 Lubrification

Lubrification Des Paliers Et Des Broches :

doivent étre lubrifiés avec de la graisse a l'aide d'une
brosse.
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Lubrification Des Ecrous Des Axes X, Y, Z:

L'huile de graissage doit étre pressée a travers les trous d'huile dans les écrous d'arbre de vis sur les
images ci-dessous a l'aide d'une pompe a graisse.
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Le réservoir d'huile de coupe dans l'image sur le cbété doit
étre vérifié et renforceé lors qu'elle est réduite. (mobilmet 424)

9.5 Entretien Mécanique

Les pistons dans les images ci-dessous doivent étre vérifiés contre la possibilité de fuite d'air.

AR NN
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9.6 Entretien Pneumatique

9.6.1

9.6.2

9.6.3

9.6.4

Remontez la valve de réglage de pression. Tournez la vanne de réglage dans le sens
horaire ou dans le sens antihoraire a la valeur souhaitée sur le manométre. Puis fermez la
valve en appuyant vers le bas.

Réglez la pression de l'air entre 6 et 8 BARS. Si la pression de l'air tombe en dessous des
valeurs spécifiées, les composants travaillant avec la puissance pneumatique ne
fonctionneront pas.

L'unité de conditionnement accumule I'eau contenue dans l'air dans le récipient collecteur
afin de ne pas endommager les composants pneumatiques. A la fin de la journée de travail,
ouvrez le robinet de vidange sous le récipient de collecte et vider I'eau accumulée.

Pour mettre de I'huile dans le réservoir d'huile, tournez le réservoir et retirez-le. Huiles
recommandées par le fabricant; TELLUS C10 / BP ENERGOL HLP 10/ Mobile DTE LIGHT /
PETROL OFISI SPINDURA 10.

Basing ayar vanasi
Pressure adjustment-
HaCTPOKK AaBNEHNA

Manometre
Manometer-
MaHomeTp

Su tahliyesi
Water discharge-
pacxof BoAbl

Yag deposu
Oil depot
EMKOCTb ANA Macna
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YILMAZ MAKINE SANAYI ve TICARET A.S. garantit que toutes les machines sont testées avant expédition et
fabriquées conformément aux normes internationales et se réserve le droit d'apporter toute modification a ses produits
sans preéavis.

Général;

A\

Les conditions de garantie s'appliquent uniquement au temps de fonctionnement de la machine et aux temps de
garantie spécifiés dans le devis de vente.

Les délais de garantie sont fournis en fonction de la durée de travail quotidienne de 8 heures (1 poste).

Les services et les expéditions de pieces de rechange peuvent étre retardés en raison de “jours fériés”.

Yilmaz Makine n'est pas responsable des retards causés par le Fret dans les expéditions de pieces détachées.
L'installation et la formation des machines qui doivent étre installées doivent étre effectuées par des services
autorisés ou un technicien de Yilmaz Makine.

VVVY

Dans le cadre de la garantie;

» Usine (Yiimaz Makine) toutes les pannes causées par des erreurs de production et des modifications de pieces
défectueuses sont faites gratuitement. Uniquement les frais d'expédition de la piéce (fret, douanes, etc.) sont facturés
au client.

> En cas de défaut de la machine ou si une piéce défectueuse est remplacée par notre personnel du service technique
in situ, les frais de transport, d'hébergement et de restauration du personnel de service sont a la charge du client.

» Méme si la machine est sous garantie, le service et la livraison des piéces ne sont pas garantis en cas d'erreur de la
part de I'utilisateur. Par conséquent, en plus des frais de transport, d'hébergement et de transport, les frais de service
sont également facturés au client.

» Méme si la machine est sous garantie, les frais de transport, d'hébergement, d'assurance et de service sont a la
charge du client lors du transfert de la machine dans I'atelier ou dans une autre installation.

La garantie ne couvre pas les dommages causés par les erreurs suivantes;

> Non - respect des regles énoncées dans le manuel d'utilisation,

> Défauts résultant d'une installation électrique défectueuse tels que le manque de phase, I'excés ou la basse tension
due a des fluctuations de tension et de tension incorrectes,

» Problemes découlant du manque de mise a la terre dans l'installation électrique,

> Défaillances dans les produits pneumatiques résultant de I'absence de séche-air,

> Les dysfonctionnements dus a la température ambiante de la zone de travail qui n'est pas compris entre + 4 °C et +
40 °C

> Défauts pouvant survenir en raison d'un défaut de nettoyage de la machine,

» Ne pas faire effectuer les maintenances obligatoires spécifiées dans le manuel d'utilisation par Yilmaz Makine ou les
centres de service aprés-vente agréés dans les meilleurs délais,

> L'utilisation inappropriée ou la non-utilisation de la machine a des fins de conception dépasse les limites de la
machine spécifiées dans le manuel d'utilisation ou le document technique (tailles de profil, outils, etc.)

> Utilisation d'outils d'usinage et de porte-outils de mauvaise qualité qui ne conviennent pas a la piéce travaillée,

» Défaillances de matériaux électriques et électroniques causées par une fausse tension,

> Problemes pouvant résulter d'une entrée de données incorrecte par l'opérateur ou de données incorrectes provenant
de programmes d'optimisation,

» Les dommages qui peuvent se produire lorsque la machine est déplacée dans I'atelier ou lorsque la machine est
déplacée vers un autre établissement,

» Les catastrophes naturelles (foudre, incendie, inondation, etc.), contact avec I'eau de pluie ou de neige de la machine

et/ou I'environnement dans lequel elle est située

problémes résultant du non-respect des instructions dans la section installation de la machine du manuel d'utilisation,

Consommables usés (fraisage, scie, courroie, charbon de machine, poulies, protecteurs transparents, plaques de protection)

et produits qui doivent étre changés pendant les périodes d'entretien périodique (roulements, courroies, huile, poulies, etc.) ne

sont pas couverts par la garantie.

A\ 24
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