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AB Uygunluk Beyanē 
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ĶMALAT¢I :  YILMAZ MAKĶNE SANAYĶ ve TĶCARET A.ķ 
   Taĸdelen Mah. Atabey Cad. No.9 ¢ekmekºy-ĶSTANBUL- T¦RKĶYE 
 
   Tel : +90 0216 312 28 28 Fax : +90 0216 484 42 88 
   yilmaz@yilmazmachine.com.tr 
 
 
 
 
 
Sorumluluĵumuz altēnda aĸaĵēda bilgileri verilen ¿r¿n¿n; 
 
 
 
PIM 6508 PVC PROFĶL ĶķLEME MERKEZĶ 
 
 
 
SERĶ NO : éééééééé. 
 
 
 
2006/42 AT Makine Direktifleri Yºnetmeliĵi, 2014/35 EU Al­ak Gerilim Direktifleri Yºnetmeliĵi, 
2014/30 EU EMC Direktifleri Yºnetmeliĵi temel gereksinimlerini karĸēladēĵēnē beyan ederiz. 
 
 
 
 
 
Yer & Tarih : éééééé..       Yetkili Kiĸi : éééééé.  



 

EC Declaration of Conformity 
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MANUFACTURER : YILMAZ MAKĶNE SANAYĶ ve TĶCARET A.ķ 
    Taĸdelen Mah. Atabey Cad. No.9 ¢ekmekºy-ĶSTANBUL-TURKEY 
 
    Phone : +90 0216 312 28 28 Fax : +90 0216 484 42 88 
    yilmaz@yilmazmachine.com.tr 
 
 
 
 
Declare on our own responsibility that; 
 
 
 
PIM 6508 PVC PROCESSING CENTER 
 
 
 
SERĶAL NO : éééééééé. 
 
 
 
We declare that the products mentioned above meet the 2006/42 EC Regulations of Machine 

Directives, 2014/35 EU Regulations of Low Voltage Directives and 2014/30 EU Regulations of 

EMC Directives. 

 
 
 
 
 
Place & Date : éééééé..       Authorized : éééééé..  
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kg  
kg 

PIM 6508 
2.2 kW 50-60Hz 
0.37 kW x 2 
0.55 kW x 8 

2440 
RPM 

D=500 mm. 
d=30 /32 
mm. 

18000 
 dev/dak. 

6 Bar 51 lt. 3070 3200 

d 
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BOYUTLAR ï DIMENSIONS ï ʈɸɿʄɽʈʓ 
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PAR¢A LĶSTESĶ - PART LIST - ʇɽʈɽʏɽʅʔ ɼɽʊɸʃɽʁ 
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺ

ɸ 

15 1HM010000-0008 1  48 1EL340000-0040 1 

37 1HM010000-0007 1  62 1HD030000-0037 1 

41 2TU012210-1025 1  63 1SR080000-0138 2 

42 2TU011110-1275 1  67 1SR080000-0049 1 

43 2TU012110-0136 1  70 1SC170000-0017 6 

44 2TU011110-1159 1  71 1SA050000-0449 2 

45 1SR010000-0047 1  72 1PL010000-0016 2 

46 1SR100000-0007 2  75 1PN010000-0105 4 

47 2TU011441-0808 1     
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

1 2TU011310-0226 1  17 1SR010000-0054 1 

2 2TU011210-0921 2  18 1SR080000-0336 2 

3 1SR080000-0103 4  26 1EL070001-0001 1 

4 2TU012510-0410 1  45 1SA050000-0680 1 

5 2TU012510-0411 1  46 1SK010000-0122 1 

6 1EL070030-0042 1  53 2TU012210-1025 1 

7 1EL340000-0041 2  54 2TU011110-1568 1 

8 2TU012210-1282 1  55 2TU012110-0136 1 

9 1SR080000-0037 1  56 2TU011110-1159 1 

10 2TU011210-0981 1  57 1SR010000-0047 1 

11 2TU013210-0188 2  59 1SR100000-0007 2 

12 2TU011441-0929 1  60 1SA050000-0681 1 

13 1EL020000-0250 2  62 2TU011441-1073 2 

14 2TU011110-1361 1  63 2TU011441-1074 1 

15 2TU011110-1362 1  64 1SR010000-0055 1 

16 1SR010000-0053 2  65 2TU012110-1115 1 
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

5 2TU011410-0101 1  92 2TU013110-0140 2 

80 1SR080000-0071 3  102 1PN020000-0299 3 

82 1PN020000-0238 3  106 2TU013110-0138 5 

84 1SR080000-0161 3  115 1PN020000-0304 2 
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

8 2TU012410-0163 1  121 1SR080000-0137 2 

9 2TU012410-0220 1  123 1SR080000-0093 4 

17 3UA780030-0033 3  124 2TU012210-1144 1 

26 3UA940030-0022 1  125 2TU011210-0924 2 

43 3UA940030-0011 1  126 2TU011210-0925 2 

45 3UA940030-0012 1  127 2TU011210-1010 1 

53 1SR080000-0037 4  129 2TU011441-0884 1 

58 3UA940030-0010 1  130 2TU011441-0885 1 

80 1PN020000-0205 1  131 2TU011441-0908 1 

82 1PN020000-0184 1  137 3UA780030-0282 1 

84 1PN020000-0204 1  138 1SA050000-0748 1 

104 1SA050000-0446 1  139 1SA050000-0753 1 

106 3UA780030-0015 1  141 1SR080000-0440 8 

118 3UA780030-0278 1     
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

2 1SR080000-0352 1  16 1SR080000-0102 5 

3 1SR080000-0034 5  17 2TU011441-1054 1 

4 1SR080000-0196 1  20 2TU011441-1021 1 

5 2TU012410-0196 1  21 2TU011110-1348 1 

6 2TU012410-0218 1  33 3UA940030-0042 2 

7 1SR080000-0406 2  41 2TU012210-1633 1 

8 2TU012410-0219 1  54 1EL020000-0250 1 

9 2TU011110-1231 4  64 2TU011210-0836 1 

10 2TU011441-0793 1  65 1EL340000-0040 1 

11 2TU011210-0870 1  67 1EL070030-0041 1 

12 2TU013110-0090 2  71 2TU012210-1736 1 

13 2TU011210-1026 1  88 3UA940030-0028 1 

14 2TU011210-0871 2  92 2TU012210-2036 2 

15 2TU012210-1094 2  95 1DL100000-0015 1 
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

3 1SC021000-0017 4  13 1PN020000-0199 1 

7 2TU012410-0495 1  14 1EL140000-0300 1 

8 2TU012410-0496 1  15 2TU014010-0310 1 

9 2TU011441-1571 3  16 2TU012310-0209 1 

10 3UA940030-0027 1  19 1SC151000-0001 2 

11 1EL020000-0360 1  21 2TU011441-1572 1 

12 2TU012210-1192 1  22 2TU012210-2037 1 

  



 

PAR¢A LĶSTESĶ - PART LIST - ʇɽʈɽʏɽʅʔ ɼɽʊɸʃɽʁ 
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

1 1SC021000-0064 5  13 1EL020000-0250-1 1 

2 1SC021000-0104 2  14 2TU011210-0948 1 

3 2TU012210-1166 1  15 2TU011210-0949 1 

4 2TU012210-1167 1  16 2TU011210-0950 1 

5 2TU011110-1803 1  17 2TU011210-0945 1 

6 2TU011210-0845 1  18 2TU011110-1805 2 

7 2TU011110-1216 1  19 1SR110000-0037 5 

8 2TU011210-0846 1  20 2TU016110-0030 2 

9 1SR110000-0024 1  21 1EL140000-0300 1 

10 1YY011000-0075 1  22 1SC151000-0004 1 

11 2TU011210-0847 1  23 2TU011110-0576 3 

12 1EL020000-0250 1        
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

10 1PN020000-0188 1  18 2TU012210-1138 1 

13 1SR080000-0334 1  19 2TU012410-0217 1 

14 1SR080000-0034 2  22 1EL120000-0010 1 

15 2TU012410-0216 1  23 2TU011441-0907 1 

17 1SR080000-0115 1  24 2TU012310-0167 1 

  



 

PAR¢A LĶSTESĶ - PART LIST - ʇɽʈɽʏɽʅʔ ɼɽʊɸʃɽʁ 
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

1 2TU012310-0094 1  10 1SR090000-0011 1 

2 2TU011441-1010 1  11 2TU012110-0138 1 

3 2TU011441-1011 2  12 2TU011441-0911 1 

4 1SR070000-0025 1  13 2TU012110-0107 1 

5 2TU011110-1374 2  14 2TU011441-1014 2 

6 2TU011110-1375 1  15 1SR010000-0025 1 

7 1SR010000-0026 2  16 1SC131000-0025 1 

8 2TU011110-0653 1  17 1SR090000-0016 1 

9 2TU011441-0237 4        
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NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

 

NO 

ʥʦʤʝʨ 

STOK KODU 

STOCK KODU 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

ADET 

QTY 

ʂʆʃʀʏɽʉʊɺɸ 

1 1SR130000-0001 1  11 2TU011110-1375 1 

2 1SR130000-0003 1  12 2TU011110-1374 2 

3 1SR010000-0025 1  13 2TU013410-0066 1 

4 1SC131000-0025 1  15 2TU011441-0759 2 

5 1SR010000-0026 2  16 2TU013210-0158 1 

6 2TU012310-0093 1  17 2TU012110-0138 1 

7 1SA050000-0333 1  18 2TU011110-0653 1 

8 2TU011441-0760 2  19 2TU013210-0150 22 

9 2TU011441-0770 2  20 1SR130000-0009 44 

10 2TU011110-1374 2  21 1SR090000-0016 1 

  



 

YEDEK PAR¢A LĶSTESĶ - SPARE PART LIST - ʉʇʀʉʆʂ ɿɸʇɸʉʅʓʍ ʏɸʉʊɽʁ 
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PAR¢A NO 
PART NO 
ʅʆʄɽʈ 

RESĶM 
FIGURE 
ʈʀʉʋʅʆʂ 

STOK KODU 
CODE 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

PAR¢A ADI 
PART NAME 

ʅɸʀʄɽʅʆɺɸʅʀɽ ɼɽʊɸʃʀ 

1 

 

1SR010000-0047 3303 ZZ RULMAN 

2 

 

1SR010000-0053 
KONĶK MAKARALI RULMAN 30206 

(62*30*16) 

3 

 

1SR080000-0049 VĶDALI MĶL YATAĴI (BK 20-C7) - SYK 

4 

 

2TU011110-1275 VIDALI MIL 25x10 

5 

 

2TU012110-0136 KAPLĶN 

6 

 

1SR100000-0007 KAPLĶN SOMUNU M17*1 - KM 3 

7 

 

1DL100000-0015 
PĶNYON DĶķLĶ HELĶS M2/Z32 (16x32 KONĶK 

SIKMALI) 

8 

 

1SR070000-0025 
KAYIķ TRĶGER T10 B20 L4430 KAPLAMALI 

(PIM 6508) 

9 

 

1SR010000-0026 6002 ZZ RULMAN 

10 

 

3UA940030-0027 PĶM 6508 ROBOT GRĶPPER YARIKOMPLE 

  



 

 

11 

 

1EL070030-0041 
RED¦KT¥R PLPE70-7 10ARCMIN (OMRON 

R88M-K75030F) 

12 

 

1YY011000-0075 PROFĶL YAKALAMA YAYI (PIM 6508) 

13 

 

2TU013110-0140 YUKLEME GRUBU MAKARASI (F1) 

14 

 

1PN020000-0199 PĶSTON PK-A 40*7 (PIM 6508) 

15 

 

2TU012410-0496 GIRĶPIR YATAĴI (PĶM 6508) 

16 

 

2TU011210-0845 PROFĶL YAKALAMA ¢ENESĶ (PĶM 6508) 

17 

 

2TU011210-0846 PROFĶL ¥L¢¦M DAYAMASI (PIM 6508) 

18 

 

2TU011210-0945 PROFĶL TUTMA UCU ¦ST (PĶM 6508) 

19 

 

2TU012110-1115 SERVO MOTOR KAPLĶNĶ (PĶM 6508) 

  

YEDEK PAR¢A LĶSTESĶ - SPARE PART LIST - ʉʇʀʉʆʂ ɿɸʇɸʉʅʓʍ ʏɸʉʊɽʁ 
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20 

 

2TU012210-1138 PROFIL BOSALTMA ARABA BAGLANTISI 

21 

 

2TU012210-1167 
PROFĶL TUTMA UCU MAFSAL LAMASI 

(PĶM 6508) 

22 

 

2TU011110-1568 VĶDALI MĶL 25*10 400 MM (PIM 6508) 

23 

 

1EL200000-0114 
SENS¥R GSE6-P4112 ( 1052450 ) SICK 

KARķILIKLI SENS¥R 
CROSSED SENSOR  

24 

 

1EL200000-0115 
SENS¥R DOL-0804-G05M (6009872) (SICK) 

4 PĶN 5 METRE 
SICK SENSOR CABLE 

25 

 

1EL140000-0604 ME-00056601 CUBE 67 DIO16C 8XM12 0,5 

26 

 

1EL200000-0042 
SENS¥R KELEP¢ESĶ SMBR-8-25 ¢ap 

25mm(175096) 
SENSOR HOLDER  

27 

 

1EL200000-0112 SENS¥R WTB4-3P3161 (1028097) (SICK) 
SICK SENSOR  

28 

 

1EL200000-0125 
SENS¥R SMT-8M-A-PS-24V-E-0,3-

M8D(574334) (FESTO) 
FESTO SENSOR  

  

YEDEK PAR¢A LĶSTESĶ - SPARE PART LIST - ʉʇʀʉʆʂ ɿɸʇɸʉʅʓʍ ʏɸʉʊɽʁ 
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29 

 

1PN010000-1000 
VALF TEK BOBĶNLĶ 1/8-5/2 FESTO 

SIGNLE VALVE 

30 

 

1PN010000-1005 
VALF ¢ĶFT BOBĶNLĶ 1/8-5/2 FESTO 

DOUBLE VALVE  

31 

 

1EL030000-0030 
S203M-D 40  W OTOMAT 40A  

(3 KUTUP) 
W AUTOMAT 

32 

 

1EL040000-0010 
KONTAKT¥R LP1-K0610BD 

CONTACTOR 

33 

 

1EL060000-0002 
TERMĶK LR2 K 0312 

THERMAL CONTACTOR 

34 

 

1EL060000-0001 
TERMĶK LR2 K 0308 

THERMAL CONTACTOR 

35 

 

1EL090000-0005 
XB4-BA42 YAYLI STOP BUTONU 

STOP BUTTON 

36 

 

1EL090000-0006 
XB4-BW3365 START BUTONU 

START BUTTON 

37 

 

1EL090000-0009 
XB4-BP31 PLASTĶK KILĶFLI BUTON 

PLASTIC COVERED BUTTON 

  

YEDEK PAR¢A LĶSTESĶ - SPARE PART LIST - ʉʇʀʉʆʂ ɿɸʇɸʉʅʓʍ ʏɸʉʊɽʁ 
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38 

 

1EL090000-0012 XB4-BA61 MAVĶ BUTON 
BLUE BUTTON 

39 

 

1EL090000-0001 XB4BS8442 ACĶL STOP 
EMERGENCY STOP 

40 

 

1EL320000-0020 
GODEX EZ 2200PLUS ETĶKETLEME 

MAKĶNESĶ 
BARCODE MACHĶNE  

41 

 

1EL020000-0250 
SENS¥R NBB2-8GM25-E2-V3 

(052019)PNP-NO KONNEKT¥R 
SENSOR  

42 

 

1EL020000-0360 
UB250-F77-E2-V31 (233250) ULTRASONĶK 

SENS¥R 
ULTRASONIC SENSOR 

43 

 

1EL020000-0363 
V31-GM-5M-PUR(035498) DĶķĶ SOKET PUR 

MALE SOCKET  

44 

 

1EL180000-0310 
G¦¢ KAYNAĴI S8VK-T24024 OMRON 

POWER SUPPLY 

45 

 

1EL190000-0048 
Lb±9w¢mw оDоa·н-AB015-E 

INVERTOR  

46 

 

1EL340000-0040 
R88M-K1K030C-S2 SERVO MOTOR 400V 

1KW 
400V 1KW SERVO MOTOR  

47 

 

1EL340000-0041 
R88M-K1K030C-BS2 FRENLI SERVO 

MOTOR 400V 1KW 

400V 1KW SERVO MOTOR  

YEDEK PAR¢A LĶSTESĶ - SPARE PART LIST - ʉʇʀʉʆʂ ɿɸʇɸʉʅʓʍ ʏɸʉʊɽʁ 
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PAR¢A NO 
PART NO 
ʅʆʄɽʈ 

RESĶM 
FIGURE 
ʈʀʉʋʅʆʂ 

STOK KODU 
CODE 

ʇʆʈʗɼʆʂ  ʂʆɼ 

PAR¢A ADI 
PART NAME 

ʅɸʀʄɽʅʆɺɸʅʀɽ ɼɽʊɸʃʀ 

1 

 

1HM010000-0007 
DERECELĶ ASKERLĶ TALAķ KONVEY¥R¦ 

(16.01.06.076.0300.21) (PCC 6505) 

2 

 

3UA940030-0043 ¢EVĶRME PĶSTON MONTAJI (PĶM 6508) 

  

OPSĶYONEL PAR¢A LĶSTESĶ -  OPTIONAL PART LIST 
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1.1 Giriĸ 
 

Ķmalat­ēnēn verdiĵi kullanēm kēlavuzu makine par­alarēnēn gerekli bilgilerini i­erir. Bu bilgileri 
makineyi kullanacak her personelin dikkatlice okumasē, okunduĵun anlaĸēlmasē, daha sonra 
makinenin ­alēĸtērēlmasē gereklidir. 
 
Makinenin uzun yēllar g¿venli ve verimli olarak ­alēĸmasē kullanēm kēlavuzu i­indeki bilgilerin tam 
olarak okunmasē ve anlaĸēlmasē ile olur. El kēlavuzu i­erisindeki teknik ­izim ve detaylar kullanēcēlar 
i­in rehber teĸkil eder. 
 
 

1.2 Servis Bilgileri 
 

Herhangi bir problem olduĵunda, yardēm i­in istekleriniz veya yedek par­a sipariĸleriniz i­in l¿tfen 
yukarēdaki telefon, fax veya e-mail adreslerinden bizimle kontak kurunuz. 
 

Makine modelini tanēmlayan teknik etiketler makine ¿zerinde per­inlenerek takēlmēĸtēr. 
 

Makine seri numarasē ve ¿retim tarihi teknik etiket ¿zerinde yazēlēdēr.  
 

 

¦r¿n¿n ortalama kullanēm ºmr¿ 10 yēldēr. Bu s¿re i­ersinde yedek par­a ve teknik servis 
hizmeti taahh¿d¿m¿z altēndadēr. ¦r¿nle ilgili her t¿rl¿ arēza ve ĸik©yetlerinizi aĸaĵēda 
belirtilen teknik servis adresimize sºzl¿ veya yazēlē olarak bildiriniz. 

 

MERKEZ YETKĶLĶ SERVĶS ADRESĶMĶZ 

TAķDELEN MH. ATABEY CD. No 9   34788 ¢EKMEK¥Y ï ĶSTANBUL  /  T¦RKĶYE 

 
0216 312 28 28 Pbx. 

  

 
0216 484 42 88 

  

 
service@yilmazmachine.com.tr 

  

 
www.yilmazmachine.com.tr 

 
Makine hakkēnda imalat­ē veya makineyi aldēĵēnēz bayi firma ile yapēlacak her t¿rl¿ 
yazēĸmalarda aĸaĵēdaki bilgileri bildirmeniz yapēlacak iĸlemleri asgariye indirmesi bakēmēndan 
ºnemlidir. 
 

ü  Makine Seri No ü  Voltaj ve Frekans Bilgileri 

ü  Makine Modeli ü  Makinenin Satēn Alēndēĵē Tarih 

ü  Bulunan Arēzanēn Tarifi ü  Makinenin Satēn Alēndēĵē Bayi Bilgileri 

ü  Ortalama G¿nl¿k ¢alēĸma 
S¿resi 

 

  



 

2.1 G¿venlik Sembolleri ve Anlamlarē 

 

Kullanēm kēlavuzunu okuyun  

 

¢alēĸma ortamē daima temiz kuru ve 
d¿zenli tutunuz 

 

Koruyucu kulaklēk kullanēn  

 

Elektrik ikaz uyarēsē 

 

Koruyucu gºzl¿k kullanēn  

 

Ellerinizi yabancē cisimleri almak i­in 
hareketli par­alarēn arasēna 
sokmayēnēz. 

 

¢alēĸma esnasēnda ĸebeke baĵlantē 
kablosu hasar gºrecek olursa 
dokunmayēn ve ĸebeke fiĸini prizden 
­ekiniz. 

 

 

Y¿ksek ēsē uyarēsē 

 

Testere deĵiĸtirme iĸleminde 
koruyucu eldivenleri kullanēn 

 

 

Makine ­alēĸtēĵēnda elinizi testereye 
yaklaĸtērmayēn 

 

TEHLĶKE ĶKAZ sembol¿ spesifik 
tehlikelere karĸē sizi ikaz eder ve 
kesinlikle okunmasēnē gerektirir 

 
 

¥NEMLĶ sembol¿ sizin ºzenli ve 
dikkatli davranmanēzē, zarar 
gºrmemeniz i­in hareketlerinizi belli 
sēnērlar i­erisinde engellemeniz 
gerektiĵini anlatan yazēlē sembold¿r. 

 

Makineyi kullanmadan veya bakēm yapmadan ºnce kullanēm kēlavuzunu dikkatli bir 

ĸekilde okuyunuz !... 

 

2.2 Kazalarē ¥nleme 
 

2.2.1 ¦retici firma, makineleri ulusal ve uluslararasē direktifler ve yºntemleri kapsayan g¿venlik    
standartlarēna uygun olarak imal etmiĸtir. 

 

2.2.2 Burada iĸverenin gºrevi personeli kaza risklerine karĸē uyarmak, olabilecek kazalar hakkēnda 
eĵitmek, operatºr¿n g¿venliĵi i­in gerekli koruyucu g¿venlik donanēmē ve aygētlarēnē 
saĵlamaktēr. 

 

2.2.3 Ķĸe baĸlamadan ºnce operatºr bulunduĵu pozisyona alēĸkēn olmalē (daha ºnce benzer 
makineler kulanmēĸ olmalē). Makinenin karakteristik ºzellikleri operatºr tarafēndan kontrol 
edilmelidir. 

 

2.2.4 Makine sadece kullanēm kēlavuzunu okuyan ve i­eriĵini anlayan personel tarafēndan 
kullanēlmalēdēr. 

 

2.2.5 Bu kullanēm kēlavuzunun i­erdiĵi direktifler, tavsiyeler ve genel g¿venlik kurallarē kullanēcē 
tarafēndan tamamen yerine getirilmelidir. ¦retici firmadan alēnan bir veya daha fazla makine 
par­alarēnēn yedeklerinin yetki verilmeksizin karēĸtērēlmasē veya aksesuarlarēnēn kullanēmēnēn 
b¿t¿n bu tavsiyelerden farklē olmasē kazaya yakalanma riskini artērēr. ¦retici firmanēn bu gibi 
kullanēmlarda kanuni hi­bir y¿k¿ml¿l¿k ve sorumluluĵu yoktur. Yukarēdaki uygulamalar b¿t¿n 
garanti ĸartlarēnēn sona ermesine de neden olur.  

2. G¦VENLĶK 
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2.3 Genel G¿venlik Bilgileri 

 

2.3.1 Enerji kablosu, ¿zerine basēlmayacak ve herhangi bir ĸey konulmayacak ĸekilde 
yerleĸtirilmelidir Kablonun prizden ­ēktēĵē ve makineye girdiĵi yerlere ºzellikle dikkat edilmelidir 

 

2.3.2 Kesme iĸlemi yapan makine ve cihazlarēnēza aĸērē y¿klenmeyin. Makine ve cihazlarēnēz 
belirtilen g¿­ kapasitelerinde daha g¿venli ­alēĸēr. 

 

2.3.3 Operatºr¿n g¿venlik ve saĵlēĵē i­in doĵru aydēnlatma ve ēĸēklar kullanēnēz.( ISO 8995-89 
Standart The lighting of indoor work system ) 

 

2.3.4 Makine ¿zerine herhangi birĸey bērakmayēnēz. 
 

2.3.5 Makine ¿zerinde kesim yaparken imalat­ēnēn belirlediĵi malzemelerin dēĸēnda baĸka hi­bir 
malzemeyi kullanmayēnēz. 

 

2.3.6 Ķĸ par­asēnē g¿venli bir ĸekilde makine ¿zerinde bulunan mengene veya sēkēĸtērma takēmlarēnē 
kullanarak tespit ediniz. 

 

2.3.7 ¢alēĸma pozisyonunuzu fazla zorlamayēn, duruĸunuzun g¿venli olmasēna dikkat edin, her 
zaman dengenizi koruyun. 

 

2.3.8 G¿venli ­alēĸabilmek i­in makine ve cihazlarēnēzē her an ­alēĸacak ĸekilde ve temiz tutunuz. 
Bakēm ve aksesuar  deĵiĸimlerinde talimatlara uyun. Fiĸ ve kabloyu d¿zenli olarak kontrol 
ediniz. Hasar gºrd¿ĵ¿nde yetkili uzmana yeniletin. Sap ve tutamaklarēn ¿zerlerine yaĵ ve gres 
bulaĸmamasēna dikkat ediniz. 

 

2.3.9 Makine kullanēmda deĵilken veya bakēm ºncesinde g¿­ besleme baĵlantēlarēnē ­ēkarēnēz. 
 

2.3.10 Makineyi ­alēĸtērmadan ºnce anahtar veya ayar aletlerinin ­ēkarēlmēĸ olduĵundan emin olun. 
 

2.3.11 A­ēk havada ­alēĸmanēz gerekirse sadece bu iĸ i­in m¿saade edilen uygun uzatma kablosu 
kullanēn. 

 

2.3.12 Onarēmlar sadece teknik uzmanlar tarafēndan yapēlmalēdēr. Aksi takdirde kullanēcē i­in kaza 
tehlikesi meydana gelebilir. 

 

2.3.13 Yeni bir iĸe baĸlamadan ºnce koruyucu tertibatlarēnē veya hafif hasarlē par­alarēn iĸlevlerini 
kusursuz ve usul¿ne uygun bir bi­imde yerine getirip getirmediklerini kontrol edin. B¿t¿n 
par­alar doĵru takēlmēĸ ve kusursuz bir bi­imde ­alēĸmasē i­in gerekli b¿t¿n koĸullar yerine 
getirilmiĸ olmalēdēr. Hasar gºrm¿ĸ koruyucu tertibat ve par­alar usul¿ne uygun bir bi­imde 
(¿retici firma veya servis atºlyeleri) onarēlmalē veya deĵiĸtirilmelidir. 

 

2.3.14 ķalter ve switchlerin a­ma kapama iĸlevini yerine getirmediĵi makine ve cihazlarē 
kullanmayēnēz. 

 

2.3.15 Makinenin ve elektrik g¿­ baĵlantēlarēnēn yanēnda yanēcē, parlayēcē sēvē ve malzemeleri 
bulundurmayēn.   
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PVC profillerin y¿zeylerinde CNC kontroll¿ motorlar vasētasē ile her t¿rl¿ kesme, delik delme, markalama ve 
kanal a­ma iĸlemlerini yapmak i­in tasarlanmēĸtēr  

ü 8 eksende hareket saĵlayan servo kontrol sistem  

ü Windows tabanlē PC  

ü Dokunmatik panel ekran 

ü Barkod yazēcē cihazē 

ü En son kalan profil ¿zerine bilgi barkodu yazdērma  

ü PVC profil ¿zerindeki iĸlemleri PC ekran ¿zerinde sim¿lasyonlu olarak izleyebilme  

ü Uzaktan baĵlanma ve teknik destek saĵlama  

ü 6500 satēr hafēzaya kayēt  

ü B¿t¿n ­izim programlarēna entegre ara y¿z program  

ü Frezeleme ve kesme iĸlemlerini aynē anda yapabilme  

ü Kolay kullanēm ara y¿z program  

ü 10 adet profil besleyebilen konveyºr ¿nitesi  

ü Dºrt kºĸe PVC kaynak ve temizleme hattēna entegrasyon  

ü Testere ­apē: 500 mm  

ü 30ϊ ï 150ϊ derecelerde +/- 0.1ϊ hassasiyetinde ¿stten inme servo sistem kesim unitesi  

ü Profilin her y¿zeyine istenilen iĸlemi uygulayabilme  

ü Pencere profilleri i­in gerekli b¿t¿n iĸlemleri yapabilme (Kertme hari­)  

ü Kasa ve kanat profillerini tanēma sistemi  

ü Profil geniĸlik ve y¿kseklik ºl­¿lerini kontrol sistemi  

ü Talaĸ ve atēk profillerin konveyºr vasētasē ile ortamdan uzaklaĸtērēlarak depolanmasē  

ü 1200 -1600 metret¿l /8 saat iĸleme kapasitesi  

ü Minimum baĵlanabilir profil ºl­¿leri (W x H): 40 mm,  40 mm  

ü Maksimum baĵlanabilir profil ºl­¿leri(W x H) : 130 mm x 140 mm  

ü Otomatik yaĵlama sistemi  

ü D¿ĸ¿k basēn­ kontrol¿  

ü Maksimum profil iĸleme boyu (L max): 6500 mm  

ü Minimum profil iĸleme boyu (L min): 700 mm  

ü Makine boyutlarē (W x L x H): 3200 mm  x 15500 mm x 2100 mm  

ü Kabin i­i LED aydēnlatma  

 
Toplam g¿­   :8 kW 
Ķĸleme Merkezi    : 0,55 kW x 7 adet 18000 dev/dk.  freze motoru  
Kesme ¦nitesi   : 2,2 kW 2440 dev/dk.  testere motoru   
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3.1 Profil Frezeleme ¦nitesi 
 

ü Frezeleme Unitesi ¿zerindeki 7 adet y¿ksek performanslē HERZT motorlar ile profilin dºrt y¿zeyi 
¿zerindeki istenilen t¿m iĸlemler (kanal ve slot a­ma, markalama, vb.) kēsa s¿rede tamamlanēr. Ķĸleme 
unitesi 5 eksendeki hareketini servo motorlar vasētasēyla ve testere ile koordineli bir ĸekilde 
yapar.Frezeleme Unitesi Testere Mekanizmasē ile aynē anda ­alēĸma ºzelliĵine sahiptir.750 mm lik 
hareket kabiliyeti ile bu boydaki profilleri kaydērmadan tek seferde iĸleyebilme ºzelliĵine sahiptir. 
 

ü Frezeleme Birimine gºre yapēlan iĸlemler aĸaĵēda belirtilmiĸtir. 
 

 
 

ü 1 Nolu Frezeleme Birimi: Su Tahliye kanalē a­ma, Menteĸe Deliĵi, Markalama, Delik delme, Ķspanyolet 

kanalē ve kilit kanalē 

 

4 

5 

6 

7 

3 2 

1 
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ü (2) Nolu Frezeleme Birimi: Su Tahliye kanalē a­ma 

 

 
 

ü (3) Nolu Frezeleme Birimi: Su tahliye kanalē a­ma, ºl­¿ delme, kapē kolu, barel ve ayna merkezleme 

deliĵi delme 

 

 
 

ü (4) Noôlu Frezeleme Birimi: Su tahliye kanalē a­ma 

 

 
 

ü (5) Noôlu Frezeleme Birimi: Su Tahliye kanalē a­ma , Menteĸe Deliĵi, Orta Kayēt Markalama ve Delik 

delme 
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ü (6) Noôlu Frezeleme Birimi: Su tahliye kanalē a­ma, 

 

 
 

ü (7) Noôlu Frezeleme Birimi: Su tahliye kanalē a­ma, ºl­¿ delme, kapē kolu, barel ve ayna merkezleme 

deliĵi delme 
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3.2 Profil Kesme ¦nitesi 
 

ü Kesme ¿nitesindeki 500 mm ­aplē testere ile +/- 0.1ϊ hassasiyette 30ϊ-150ϊ aralēĵēnda kesim yapmak 
m¿mk¿nd¿r. Kesme mekanizmasēnēn ¿stten olmasē ile unitenin kesme ­apaklarēndan etkilenmemesi 
hedeflenmiĸtir. Kesme kafasēnēn altēndaki talaĸ kanalē ile profil talaĸ ve artēklarēnēn talaĸ konveyºr¿ne 
uzaklaĸtērēlmasē saĵlanmēĸtēr. Kesme unitesi freze grubu ile senkronize olarak ­alēĸmakta olup kesme 
kafasēnēn dºrk eksendeki hareketi servo motorlar tarafēndan saĵlanmaktadēr. 
 

ü Kesme ¦nitesi kesilen profillerin ­ēkēĸ konveyºr¿ne transferini saĵlayan ­ēkēĸ robot kolu ile 
donatēlmēĸtēr. Makinenin ºn tarafē iĸ par­asēnēn iĸlenmesi ve kesilmesini operatºr tarafēndan takibini 
kolaylaĸtērmak i­in ĸeffaf pleksiglass pencereli hareketli kapē  mevcuttur. Bºylece operatºr¿n g¿venli 
­alēĸmasē saĵlanmēĸtēr 
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3.3 Profil Taĸēma Robotu 
 

ü Profil besleme konveyºr¿nden taĸēma robotuna transfer olan profiller kompozit bir malzemeden 
¿retilmiĸ ve ºzel tutma ­eneleri olan robot kolu ile makinenin iĸleme merkezine s¿r¿l¿r. Profil taĸēma 
robotu iĸleme merkezi ile senkronize olarak ­alēĸmakta olup 6.5 metreden 0.7 m profil ebadēna kadar 
profili taĸēyabilme ºzelliĵine sahiptir. 

 

 
 

 

3.4 Profil Besleme, Profil ¢ēkēĸ Ve Talaĸ Konveyºrleri 
 

ü ¦zerinde iĸlem yapēlacak profiller Besleme Konveyºr¿ne operatºr tarafēndan bērakēlēr. Start butonuna 
basēlarak konveyºr ¿zerindeki profiller robot kolu ile senkronize olarak ­alēĸan konveyºr motoru 
tarafēndan y¿kleme robotu haznesine yerleĸtirilir. Makinede frezeleme ve kesme ¿nitelerinden ­ēkan 
profiller ­ēkēĸ konveyºr¿ne aktarēlēr. Talaĸ ve kesim artēklarē talaĸ konveyºr¿ vasētasē ile ortamdan 
uzaklaĸtērēlēr. Konveyºrler aluminyum ve  ­elik profillerden  ¿retilmiĸ olup , operatºr¿n iĸ par­asēnē seri 
bir ĸekilde manuel olarak y¿klemesine olanak saĵlayacak ergonomik boyutlarda tasarlanmēĸtēr.Metal 
par­alarēn korozyana karĸē direncini saĵlamak amacē ile Elktrostatik Toz Boya ile boyanmēĸtēr 

 
 

  
TALAķ KONVEY¥R¦ 

¢IKIķ KONVEY¥R¦ 
BESLEME KONVEY¥R¦ 
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3.5 N¿merik Kontrol 

 

3.5.1 N¿merik Kontrol Donanēmē 
 

Her bir N¿merik Kontrol donanēmē aĸaĵēdaki ºzellikleri i­erir: 
 

ü Windows 7 Professional 
 

ü IntelÈ AtomÊ  CPU D2500  
 

ü 1,87 GHz Dual core 
 

ü 2 GB Ram  
 

ü 32 ï bit Ķĸletim sistemi 
 

ü RS 232 Serial and Paralel ports 
 

ü 5 USB port 
 

ü 15ôô Renkli Dokunmatik Ekran 
 

ü Network baĵlantēsē i­in 1 Ethernet portu 
 

ü Touch Input 
 

ü 32 Gb SSD Hard Disk 
 

3.5.2 N¿merik Kontrol Yazēlēmē 
 

N¿merik Kontrol Software aĸaĵēdaki fonksiyonlarēn kontrolunu saĵlamaktadēr. 
 

ü Takēm pozisyonlarēnēn ekranda gºr¿lmesi, eksenlerin manuel kontrolu, otomatik yaĵlama, profil 
dayama, makine g¿venlik kapaĵē,vb.) 
 

ü Takēm Tablosu: Takēm parametrelerini depolamak i­in kullanēlēr. Ayrēca offsetleme yapēlabilir. 
 

ü CNC Ayar Tablolarē: Makinenin bakēmēna olanak saĵlayan Makine Parametreleri Tablolarē (Eksen 
uzunluklarē, orijinler, d¿zeltme deĵerleri )  
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3.6 Makro Programlama 

 
ü Makinenin iĸlem kodlarē ­izim (optimizasyon) programēndan gelmektedir. Makine bu kodlarē okuyarak 
iĸlemleri gerekli ºl­¿lerde otomatik olarak ger­ekleĸtirmektedir. 
 

ü Makine ara y¿z¿ ve profil kayēt iĸlemleri verilecek kēsa bir eĵitim sonucunda operatºr tarafēndan 
kullanēlmaya baĸlanabilir. 
 

ü Makro programlarēn b¿t¿n deĵerleri ­izim programēndan gelmekte ancak istenirse operatºr ekran 
¿zerinden istediĵi deĵerleri deĵiĸtirebilmektedir. Makinede yapēlabilen iĸlemlerden bazēlarē aĸaĵēdaki 
gibidir. 
 

ü Dºrtgen kanal 
 

ü Kºĸeleri radyuslu kanal 
 

ü ¢izgi boĸaltma (Su tahliye kanalē) 
 

ü Havalandērma kanalē 
 

ü Barel deliĵi saĵ 
 

ü Barel deliĵi sol 
 

ü Daire 
 

ü Ķstenilen adette orta kayēt markalama 
 

ü Ķstenilen adette ve ebatta menteĸe markalama 
 

ü Makro iĸlem kodlarē Yēlmaz Makine tarafēndan oluĸturulmuĸ olup kolay ve anlaĸēlēr bir sistem izlenmiĸtir. 
B¿t¿n ­izim (optimizasyon) programlarē ile entegre ­alēĸabilir olarak tasarlanmēĸtēr. 

 

ü Ayrēca ­alēĸēlan b¿t¿n profiller sisteme kaydedilebilir durumdadēr. Stok koduna gºre ­alēĸan profil 

ºl­¿leri (geniĸlik, y¿kseklik, uzunluk vs) otomatik olarak algēlanmaktadēr.  
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4.1 B¿t¿n taĸēmalar sadece nitelikli ve yetkili personel tarafēndan 

yapēlmalēdēr. 
 

4.2 Makineyi taĸērken daima uygun ekipmanlarla  (zemine dokunmayacak ĸekilde) makine yukarē 
kaldērēlarak taĸēnmalēdēr. 

 

4.3 M¿ĸteri farklē bir talepte bulunmadēk­a, makine ahĸap ambalajlē olarak sevk edilecektir. 
 

4.4 Makine, ¿zerindeki hareketli kēsēmlar nakil esnasēnda hareket etmeyecek ĸekilde sabitlendikten 
sonra taĸēnmalēdēr. 

 

4.5 Makinenin boyut ve aĵērlēk ºl­¿leri teknik ºzellikler sayfasēnda belirtilmiĸtir. 
 

4.6 Makine yerinden hareket ettirileceĵi zaman y¿k¿ m¿mk¿n olduĵunca aĸaĵēdan yakalayarak 
hareket ettirin ki daha fazla stabilite saĵlanabilsin. Makineyi sarsmaksēzēn yavaĸ hareketlerle 
hareket ettirin. Tehlikeli noktalarda herhangi bir insanēn olmadēĵēndan emin olun.  
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5.1 Hazērlēk 

 

ü Makinenin boyut ve aĵērlēk ºl­¿leri teknik ºzellikler sayfasēnda belirtilmiĸtir. Makinenin konulacaĵē 
y¿zey, sert,d¿z ve makinenin aĵērlēĵēnē taĸēyacak bir zemin olmalēdēr. 
 

ü Makinenin pozisyonu arka duvardan yaklaĸēk 100 cm uzaklēkta olmalēdēr. Makinenin arka tarafēnda 
kesilen par­alarēn talaĸ ve yongalarēnēn toplandēĵē torba baĵlantē yeri, hidro-pnomatik sistem, kablo 
kanal yerleri,  elektrik g¿­ baĵlantē soketleri bulunmaktadēr. 
 

ü Makinenin dengesini alt kēsēmdaki ayarlanabilir ayaklar ile saĵlayabilirsiniz. 
 

5.2 Makinenin G¿­ Kaynaĵēna Baĵlanmasē 
 

ü Elektrik baĵlantēsē mutlaka lisanslē bir elektrik­i tarafēndan yapēlmalēdēr. 
 

ü Elektrik prizi makine ¿zerindeki sokete uygun olmalēdēr. 
 

ü Makinenin fiĸini topraklē bir prizde kullanēnēz.  
 

ü Makinenin ĸebeke gerilimi 400V 50 Hz de kullanēlmalēdēr. 
 

ü ķebeke gerilimine dikkat edin. Akēm kaynaĵēnēn gerilimi makinenin etiketi ¿zerindeki verilere 
uygun olmalēdēr. 
 
ü Elektrik baĵlantēsē yapēldēktan sonra makine boĸta ­alēĸtērēlarak, kesici takēmlarēn dºn¿ĸ 

yºnlerinin doĵru olup olmadēĵē kontrol edilmeli, dºn¿ĸ yºn¿ ters ise uygun baĵlantē yapēlmalēdēr. 
 
ü Makinanēn baĵlē olduĵu prizin topraklama hattē, fabrika topraklama hattēndan ayrē 

olarak ­ekilmelidir. Aksi takdirde makine topraklama hattēndan g¿r¿lt¿ kaparak hata 
yapmasēna neden olmaktadēr.  
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6.1 Makineyi kaldērmak, yerleĸtirmek ve elektrik bakēm ­alēĸmalarē i­in nitelikli ve yetkili personel 

kullanēlmalēdēr. 
 

6.2 Rutin bakēm ­alēĸmalarē ile programlē bakēmlar yetkili ve kalifiye elemanlar tarafēndan elektrik g¿­ 
kaynaklarē devreden ­ēkarēldēktan sonra yapēlmalēdēr. 

 

6.3 Makinede ­alēĸmaya baĸlamadan ºnce makinenin temizliĵi, test ve bakēmēnēn yapēlmēĸ 
olmasēndan emin olunuz 

 

6.4 G¿venlik ekipmanlarēnē, elektrik g¿­ kablosu ve hareketli par­alarē rutin olarak kontrol ediniz. 
G¿venlik ekipmanlarē veya par­alarda fonksiyonlarēnē yerine getiremeyecek bir zarar gºr¿rseniz 
yenisi ile deĵiĸtirmeden makineyi ­alēĸtērmayēnēz. 

 

6.5 Elektrik g¿­ baĵlantēsēnē kesmeden kesinlikle kesici takēmlarē deĵiĸtirmeyin. 
 

6.6 Operasyon alanē i­erisinde ve yerde yabancē cisimler bulundurmayēn, ellerinizi hareketli 
par­alarēn arasēna sokmayēnēz. 

 

6.7 Makine ¿zerindeki koruyucu par­alarē sºkerek ­alēĸma yapmayēnēz. 
 

G¿venlik bilgileri yukarēda tanēmlanmēĸtēr. Fiziki zararlarē veya ekipman hasarlarēn 
ºnlemek i­in l¿tfen g¿venlik bilgilerini dikkatli olarak okuyun ve bilgiler daima aklēnēzda 
bulunsun.  
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7.1 Makinenin A­ēlmasē 

 
ü Ana ĸalteri a­ēnēz 

 
ü Bilgisayarēn a­ēlmasēnē bekleyiniz. 

ü Bilgisayar tamamen a­ēldēktan sonra ­ift tēklayarak programē a­ēnēz. 
 
ü Reklam sayfasē a­ēlacaktēr. Ekranēn herhangi bir yerine dokunarak sayfayē ge­iniz. 

 

 
 

7.2 Kesim Listesinin Se­ilmesi 
 

ü Ana sayfayē a­ēnēz 
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ü  ikonuna dokununuz. 
 

ü A­ēlan sayfadan istediĵiniz konumu belirleyerek listeyi se­iniz 
 

ü Se­imi onaylayēnēz. 
 

ü Se­tiĵiniz liste ­alēĸma ekranēnda gºr¿necektir. 
 

7.3 Ķĸleme Baĸlangēcē 
 

ü Listedeki iĸlere gºre profilleri besleme konveyºr¿ne yerleĸtiriniz. 
 

ü Besleme konveyºr¿ ¿zerindeki yeĸil butona basarak konveyºr¿ ileri yºnde hareket ettiriniz 
 

ü Sonra profilleri dizmeye devam ediniz 
 

ü Start butonuna bastēĵēnēzda operasyon baĸlayacaktēr 
 

7.4 ¢alēĸma Modlarē 
 

7.4.1 SENS¥R PROFĶLĶ ARAYARAK ¢ALIķMA : 
 
ü Bu mod aktif iken profilin boyunu bilmeye gerek yoktur. Sensºr profilin son noktasēnē okuyarak boyu 
kendisi ºl­er ve profili otomatik bularak iĸleme ¿nitesine ilerler.  
  

ü Bu modu aktif etmek i­in ; 
 

ü Ana sayfayē a­ēnēz 
 

ü  butonuna basarak se­imin yapēlacaĵē sayfayē a­ēnēz.  
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ü  butonuna basēnēz ve gerekli ĸifreyi giriniz. (5678) 
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7.4.2 SENS¥R PROFĶLĶ ARAMADAN PROFĶL BOYUNA G¥RE ¢ALIķMA 
 

ü Bu mod aktif iken profilin boyu ekrandan girilir veya Databaseô den okunur. Ekrandan girilen profil 
boyuna gºre roboto direk olarak profilin son noktasēna gider ve profili yakalayarak iĸleme ¿nitesine 
ilerler. Burada ki ama­ eĵer standart hep aynē boy ­alēĸēlēyorsa arama s¿resini ortadan kaldērēlarak 
zaman kazanēlmēĸ olur. 
 

ü Bu mod ile ­alēĸērken profil boylarē kesinlikle d¿zg¿n girilmelidir. 
 

Bu modu aktif etmek i­in ; 
 

ü Ana sayfayē a­ēnēz 
 

ü  butonuna basarak se­imin yapēlacaĵē sayfayē a­ēnēz.  
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ü  butonuna basēnēz ve gerekli ĸifreyi giriniz. (5678) 
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Profil bilgilerini ekrandan girmek i­in : 

 
ü Ana sayfayē a­ēnēz 

 

ü  butonuna basarak boylarēn girileceĵi sayfayē a­ēnēz. 
 

ü Profilin y¿ksekliĵini  kēsmēna giriniz. (Listeden ­alēĸērken 
bu bilgiler Otomatik olarak gelecektir.) 

 

ü Profil geniĸliĵini  kēsmēna giriniz. (Listeden ­alēĸērken bu 
bilgiler Otomatik olarak gelecektir.) 

 

ü Profil uzunluĵunu  kēsmēna giriniz. (Listeden ­alēĸērken 
bu bilgiler Otomatik olarak gelecektir.) 

 
ü Makine ­alēĸērken kanat pistonlarēnēn ­alēĸēp ­alēĸmayacaĵē ñ1ò veya ñ0ò olarak 

 bu kēsma girilir. (Listeden ­alēĸērken 
bu bilgiler Otomatik olarak gelecektir. 

 
ü Robotun profili yatay veya dikey olarak hangi pozisyonunda yakalayacaĵē bilgisi 

 kēsmēna girilir. Eĵer yatay tutacaksa bu kēsma ñ0ò 
girilir. Eĵer robot dikey pozisyonda yakalayacaksa bu kēsma ñ1ò yazēlēr. (Listeden ­alēĸērken bu bilgiler 
Otomatik olarak gelecektir.) 

 

7.4.3 ¢ALIķMA HIZININ AYARLANMASI: 
 

ü Ana sayfayē a­ēnēz 
 

ü  butonuna basarak boylarēn girileceĵi sayfayē a­ēnēz. 
 

ü Makinenin boĸtaki ilerleme hēzēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Boĸtaki hēzlarēn kalkēĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Boĸtaki hēzlarēn durma rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Makinenin iĸlem kesme hēzēnē  kēsmēna girniz. 
 

ü Ķĸlem kesme hēzēnēn kalkēĸ rampasēnē   kēsmēna 
giriniz. 
 

ü Ķĸlem kesme hēzēnēn duruĸ rampasēnē  kēsmēna 
giriniz 



 

7. OPERASYON 
 

44  

 
 

7.4.4 TESTEREYE AĶT BĶLGĶLERĶN MAKĶNEYE TANITILMASI:  
 

ü Baĵlanan testere ­apēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Baĵlanan testerenin kalēnlēĵēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Eĵer testerede balans var ise balans deĵerini  
kēsmēna giriniz. 

 

ü Testerenin profilin ne kadar ¿zerinde bekleyeceĵi  bu 

kēsma yazēlēr. Aynē zamanda kesim sonrasē testere burada yazan deĵer kadar profilden 
yukarēda bekler.  

 

ü A­ēlē kesim yapēlērken kesici ucun kērēlmamasē i­in  butonu aktif 

olmalēdēr. Al¿minyum kesimi yapmak i­in kullanēlan soĵutma sistemi butonudur. 

Standart makinede bu sistem yoktur.  

 

ü Standart olmayan profillerde robotun tutma mesafesi   

kēsmēna yazēlēr. 

 

ü Eksen hatalarēnda  butonu kullanēlēr.   
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7.5 Makinenin Referans Noktasēna Gºnderilmesi 
 

ü Ana sayfayē a­ēnēz 
 

ü  butonuna basarak boylarēn girileceĵi sayfayē a­ēnēz. 
 

 
 

ü  butonuna basēnēz ve gerekli ĸifreyi giriniz. (5678) 
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ü T¿m eksenler i­in Ķĸleme sēnērlarēnēn belirlendiĵi alandēr. 

 

 

ü Robot sēnērlarēnēn belirlendiĵi alandēr. 

 

 
 

ü Testere a­ē ve dikey eksen sēnērlarēnēn belirlendiĵi alandēr. 
 

 
 

ü Zaman kaybēnē ºnlemek adēna profil y¿ksekliĵine gºre makinenin sēnērlandērēldēĵē alandēr. 
 

 
 

ü Makinenin kesebileceĵi minimum par­a boyunu gºsterir. 
 

 
 
ü Makinenin kalibrasyon yapēlmasē i­in kullanēlan alandēr. 

 

 
 

ü Yukarēdaki butonlar sadece fuar modunda kullanēlmaya uygundur. 
 

 
Kanat profillerinin ºl­¿lerinin sisteme girilen ºl­¿ler ile uygunluĵunu  
denetlemek i­in bu buton aktif olmalēdēr.  
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ü A­ēlan sayfada b¿t¿n eksenleri aynē anda referansa gºndermek i­in  butonuna 
basēnēz. Eĵer makine referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil olacaktēr.  

 

ü Sadece iĸleme gurubunun X eksenini referansa gºndermek i­in  butonuna 
basēnēz. Eĵer iĸleme gurubu X ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil 
olacaktēr. 

 

ü Sadece iĸleme gurubunun Y eksenini referansa gºndermek i­in  butonuna 
basēnēz. Eĵer iĸleme gurubu Y ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil 
olacaktēr. 

 

ü Sadece iĸleme gurubunun Z eksenini referansa gºndermek i­in  butonuna 
basēnēz. Eĵer iĸleme gurubu Z ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil 
olacaktēr. 

 

ü Sadece iĸleme gurubunun RX eksenini referansa gºndermek i­in  butonuna 
basēnēz. Eĵer robot RX ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil olacaktēr. 

 

ü Sadece iĸleme gurubunun RY eksenini referansa gºndermek i­in  butonuna 
basēnēz. Eĵer robot RY ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil olacaktēr. 

 

ü Sadece iĸleme gurubunun RZ eksenini referansa gºndermek i­in  butonuna 
basēnēz. Eĵer robot RZ ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil olacaktēr. 

 

ü Sadece iĸleme gurubunun Testere a­ē eksenini referansa gºndermek i­in  
butonuna basēnēz. Testere a­ē ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil 
olacaktēr. 

 

ü Sadece iĸleme gurubunun Testere Z eksenini referansa gºndermek i­in  
butonuna basēnēz. Eĵer Testere Z ekseni referansēnē tamamlamēĸ ise kērmēzē olan arka plan rengi yeĸil 
olacaktēr.  
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Eksen hatalarēnda t¿m enkoderlerin sēfērlanmasē i­in kullanēlan butondur.  
 

 
 
Sadece iĸleme grubunun X ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in kullanēlan 
butondur. 
 
 
 
Sadece iĸleme grubunun Y ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in kullanēlan 
butondur. 

 
 
Sadece iĸleme grubunun Z ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in kullanēlan 
butondur. 
 

 
 
Sadece robot iĸleme grubunun X ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in kullanēlan 
butondur. 
 

 
 
Sadece robot iĸleme grubunun Y ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in kullanēlan 
butondur. 
 

 
 
Sadece robot iĸleme grubunun Z ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in kullanēlan 
butondur. 
 

 
 
Sadece testere iĸleme grubunun a­ē ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in 
kullanēlan butondur. 
 

 
 
Sadece testere iĸleme grubunun Z ekseninde bulunan enkoderi sēfērlamak i­in 
kullanēlan butondur.  
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7.6 Kalibrasyon Ayarlarē: 
 

7.6.1 BOY KALĶBRASYONU :  
 

 
 

ü Boyu 2 metreden k¿­¿k olmayan bir profil bulunuz 
 

ü Elinizdeki profilin boyunu ºl­¿n¿z 
 

ü ¥l­t¿ĵ¿n¿z deĵeri ekranda  kēsmēna giriniz. 
 

ü Ekran ¿zerinden  butonuna basēnēz. 
 

ü Robot porfili otomatik olarak yakalayacaktēr.  
 

ü  butonlarēnē kullanarak profili testerenin altēna gelinceye kadar ilerletiniz. 
 

ü  Pistonlarēn t¿m¿n¿ aktifleĸtirerek yeĸil olmalarēnē saĵlayēnēz. 
 

ü  butonuna basarak iĸleme baĸlayēnēz. Start butonuna bastēktan sonra 
testere profilin ucunu kesecek ve T1 ile profilin ¿zerine bir delik delecektir. Ķĸlem bitimi testere ve takēm 
otomatik olarak pozisyonuna dºnecektir. 
 

ü Ķĸlem bitiminde  butonuyla pistonlarē serbest bērakēnēz. 
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ü Robotu yerinden oynatmadan profili makineden ­ēkarēnēz. 
 

ü Profilin kalan kēsmēnē ºl­¿n¿z. 
 

ü ¥l­t¿ĵ¿n¿z deĵeri  kēsmēna giriniz. 
 

ü Par­anēn kesilen yeri ile delik arasēn mesafeyi ºl­¿n¿z. 
 

ü ¥l­t¿ĵ¿n¿z deĵeri  kēsmēna giriniz. 
 

ü Gerekli deĵerleri girdikten sonra ekran ¿zerinden  butonuna basēnēz. Makine otomatik 
olarak b¿t¿n deĵerleri hesaplayacak ve kalibrasyon iĸlemini tamamlayacaktēr.  
 

ü Aĸaĵēdaki deĵerler kalibrasyon sonrasēnda makinenin referans alacaĵē mesafelerdir. Kalibrasyon iĸlemi 
sonrasē aĸaĵēdaki deĵerlerin doĵruluĵu makine ¿zerinde ºl­¿lerek doĵrulanmalēdēr. 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

7.6.2 TESTERE Y¦KSEKLĶK KALĶBRASYONU : 
 

 

ü Testerenin kesim hēzēnē  kēsmēna giriniz.  
 

ü Testere dºn¿ĸ hēzēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Testere kesim hēzē kalkēĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Testere kesim hēzē duruĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Testere y¿kseklik kalibrasyonuna baĸlamadan ºnce testereyi Z ekseninde referansa gºnderiniz. 
 
ü Makineye y¿kseklik ºl­¿s¿ bilinen bir profil yerleĸtiriniz. 

 

ü Testere  butonlarēyla profile deĵdirilir.  



 

 
 

 
 

ü ¥l­¿lm¿ĸ olan profil y¿ksekliĵini   kēsmēna giriniz 
 

ü  testere y¿kseklik kalibre butonuna basēnēz 
 

ü Deĵerler otomatik olarak  kēsmēna gelecektir.  
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7.6.3 TESTERE A¢I KALĶBRASYONU: 
 
45 Derece Kalibrasyonu 
 

 
 

ü Testerenin kesme hēzēnē  kēsmēna giriniz.  
 

ü Testere a­ēya giderken kalkēĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Testere a­ēya giderken duruĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü A­ē derecesi kalibrasyon iĸlemine baĸlamadan ºnce testereyi referansa gºnderiniz. 
 

ü    pistonunu aktif ederek yeĸil olmasēnē saĵlayēnēz 
 

ü Testereyi  butonlarēnē kullanarak ayar yapēlacak gºnyeyi yerleĸtirebilecek kadar 
aĸaĵē indiriniz.  
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ü Gºnyeyi yerleĸtiriniz ve  butonundan testereyi, gºnye y¿zeyine deĵinceye kadar 
dºnd¿r¿n¿z. 

 

 
 

ü Ekran ¿zerinden  butonuna basarak butonun yeĸil olmasēnē 
saĵlayēnēz. 

 

ü  butonuna basēnēz 
 

ü Tekrar  butonuna basarak butonun kērmēzē olmasēnē saĵlayēnēz 
 

ü  butonuna basēnēz ve testerenin referansa gitmesini bekleyiniz. Referans 
aldēĵēnda buton arka plan rengi yeĸile dºnecektir. 
 

ü  kēsmēna 45 yazarak butona basēnēz. 
 

ü Testere konumunu aldēĵēnda 45 derecelik gºnye ile testere a­ēsēnē kontrol ederek kalibrasyonun 
doĵrulunu teyit ediniz.   
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90 Derece Kalibrasyonu 
 

 
 

ü Testerenin kesme hēzēnē  kēsmēna giriniz.  
 

ü Testere a­ēya giderken kalkēĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Testere a­ēya giderken duruĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü A­ē derecesi kalibrasyon iĸlemine baĸlamadan ºnce testereyi referansa gºnderiniz. 
 

ü    pistonunu aktif ederek yeĸil olmasēnē saĵlayēnēz 
 

ü Testereyi  butonlarēnē kullanarak ayar yapēlacak gºnyeyi yerleĸtirebilecek kadar 
aĸaĵē indiriniz.  
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ü Gºnyeyi yerleĸtiriniz ve  butonundan testereyi, gºnye y¿zeyine deĵinceye kadar 
dºnd¿r¿n¿z. 

 

 
 

ü Ekran ¿zerinden  butonuna basarak butonun yeĸil olmasēnē 
saĵlayēnēz. 

 

ü  butonuna basēnēz 
 

ü Tekrar  butonuna basarak butonun kērmēzē olmasēnē saĵlayēnēz 
 

ü  butonuna basēnēz ve testerenin referansa gitmesini bekleyiniz. Referans 
aldēĵēnda buton arka plan rengi yeĸile dºnecektir. 
 

ü  kēsmēna 90 yazarak butona basēnēz. 
 

ü Testere konumunu aldēĵēnda 90 derecelik gºnye ile testere a­ēsēnē kontrol ederek kalibrasyonun 
doĵrulunu teyit ediniz.   
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135 Derece Kalibrasyonu 
 

 
 

ü Testerenin kesme hēzēnē  kēsmēna giriniz.  
 

ü Testere a­ēya giderken kalkēĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü Testere a­ēya giderken duruĸ rampasēnē  kēsmēna giriniz. 
 

ü A­ē derecesi kalibrasyon iĸlemine baĸlamadan ºnce testereyi referansa gºnderiniz. 
 

ü    pistonunu aktif ederek yeĸil olmasēnē saĵlayēnēz 
 

ü Testereyi  butonlarēnē kullanarak ayar yapēlacak gºnyeyi yerleĸtirebilecek kadar 
aĸaĵē indiriniz.  
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ü Gºnyeyi yerleĸtiriniz ve  butonundan testereyi, gºnye y¿zeyine deĵinceye kadar 
dºnd¿r¿n¿z. 

 

 
 

ü Ekran ¿zerinden  butonuna basarak butonun yeĸil olmasēnē 
saĵlayēnēz. 

 

ü  butonuna basēnēz 
 

ü Tekrar  butonuna basarak butonun kērmēzē olmasēnē saĵlayēnēz 
 

ü  butonuna basēnēz ve testerenin referansa gitmesini bekleyiniz. Referans 
aldēĵēnda buton arka plan rengi yeĸile dºnecektir. 
 

ü  kēsmēna 135 yazarak butona basēnēz. 
 

ü Testere konumunu aldēĵēnda 135 derecelik gºnye ile testere a­ēsēnē kontrol ederek kalibrasyonun 
doĵrulunu teyit ediniz.   
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7.6.4 ROBOT PROFĶLĶ TUTMA Y KALĶBRASYONU : 
 

ü Robot  ,   ve 

  butonlarēyla aĸaĵēdaki resimde gºr¿ld¿ĵ¿ gibi besleme  
konveyºr¿n¿n referans noktasē olan 1. makaranēn ¿st¿ne geliniz ve tutma ucunun i­ kēsmēyla rulman 
arasēndaki mesafeyi ºl­¿n¿z. 

 

 
 

 
 

ü ¥l­¿len deĵer  kēsmēna giriniz 

 

ü  butonuna basēnēz 

 

ü  kēsmēna otomatik olarak deĵerler atanēr ve 

kalibrayon iĸlemi tamamlanmēĸ olur. 
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7.6.5 ROBOT PROFĶLĶ TUTMA Z KALĶBRASYONU : 
 

ü ¥ncelikle gripper allen yardēmēyla sºkerek 90 derece dºnd¿r¿n¿z.   
 

ü Robot  ,  ve 

 butonlarēyla aĸaĵēdaki resimde gºr¿ld¿ĵ¿ gibi besleme  
konveyºr¿n¿n referans noktasē olan 1. makaranēn ¿st¿ne geliniz ve tutma ucunun i­ kēsmēyla rulman 
arasēndaki mesafeyi ºl­¿n¿z. 

 
 

 

 

 

ü ¥l­¿len deĵer  kēsmēna giriniz 

 

ü  butonuna basēnēz 
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ü kēsmēna otomatik olarak deĵerler atanēr ve 

kalibrasyon iĸlemi tamamlanmēĸ olur. 

 

ü Makineye profil y¿klendiĵinde tutma ucu ile profil arasēnda ka­ēklēk profil ile tutma ­enesi arasēndaki 

mesafe ºl­¿lerek aĸaĵēdaki kēsēmlara girilir ve ka­ēklēk giderilir.  

 

 
 

7.6.6 TAKIM SIFIRLAMA :  
 

ü Ana sayfayē a­ēnēz 
 

ü  butonuna basarak ayarlar sayfasēnē a­ēnēz. 
 

ü  butonuna basēnēz. 
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ü  makine ¿zerinde baĵlanēlan takēmlarēn ­aplarē resimde gºr¿len kēsma giriniz. 
(Fabrikada 5 mm freze u­larē baĵlanmaktadēr. 

 

ü  baĵladēĵēnēz takēmēn boyunu sērasē ile b¿t¿n takēmlarēn giriniz. Takēm boylarē baĵlanēlan 
pensin dibinden takēmēn ucuna kadar olan mesafedir 
 

   

ü  freze kesim iĸlemine baĸlarken profilden ne kadar mesafede duracaĵē g¿venli alan 
ºl­¿s¿d¿r. Bu deĵer fabrikada 5 mm olarak girilmiĸtir. 
 

ü  profil ¿zerinde gerekli iĸlem yapēldēktan sonra frezenin dalēĸ yerinin izi kalmasēn diye 
bir miktar fazla gitmesi i­in yazēlan deĵerdir. Bu b¿t¿n takēmlar i­in fabrika da 0.5 mm olarak 
girilmektedir.  
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ü  takēmlarēn tek seferde ka­ mm derinlikte kesme yapacaĵēnēn deĵeri buraya yazēlēr. 
¥rnek olarak freze ucunun kesme aĵzē 20 mm ise bu kēsma en fazla 19.5 yazēlmalēdēr.  

 

ü  butonuna basēnēz. 
 

 
 
ü Eĵer kesilecek olan derinlik yazēlan deĵerden fazla ise 2 seferde veya duruma gºre otomatik 
hesaplayarak iĸlem yapēlmaktadēr. 
 

ü Takēm duruĸ a­ēlarē T2, T4 ve T6 i­in 45 girilmelidir. Diĵer takēmlar i­in 0 olarak girilmelidir.  
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ü Takēmlarēnēn birbirlerine olan mesafeleri  kēsmēna girilmektedir.Bu deĵerler 
takēm i­in Y ve Z ekseninde 0-0 girilmelidir. Diĵer takēmlarē i­in hem Y ekseninde hemde Z eksenin de 
birbirlerine olan uzaklēklarē ayrē ayrē girilmelidir. 
 

ü T1ô in Y ve Z eksenindeki deĵerleri otomatik olarak kaydedildikten sonra diĵer 6 takēmēnda deĵerleri 
otomatik olarak kaydedilecektir. Hepsine aynē iĸlemi yapmaya gerek kalmadan iĸlem otomatik olarak 
yapēlmaktadēr. Bu deĵerler malzeme sēfērē kēsmēnda gºr¿lmektedir. 

 

 
 

ü Profil iĸlem esnasēnda eĵer ofset verilmek istenirse  kēsmēna 
girilmelidir. ¥rnek olarak T3 i­in 1 mm daha derin kesim yapēlmak istenirse T3ô ¿n Z deĵerine -1 
girilmelidir. Bu deĵer verildikten sonra artēk T3 1 mm daha derine inecektir. Aynē ĸeyler diĵer takēmlar 
i­inde ge­erlidir. 
 

ü Ķĸlem esnasēnda bir takēmdan diĵerine ge­erken profile olan mesafeleri yazēlēmda otomatik olarak 
ayarlanmēĸtēr. Ancak bu deĵere ilave ve azatlēm yapēlmak istenirse  aĸaĵēdaki kēsēmdan ofset deĵerleri 
yazēlmalēdēr. 
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