FLO-1530 MANUAL MEKOTEK

1.GIRIS

Bu kullanim kilavuzu kullanici (is sahibi), makine operatoru ve bakim personelinin
kullanimi i¢in hazirlanmistir. Kullanim kilavuzu makinenin kullanim émria boyunca
saklanmalidir. Makine bagka bir yere tasinirsa veya baska bir kullaniciya satilirsa,
teslimat sirasinda sorumlu tarafa devredilmelidir.

2.GUVENLIK

Kullanim kilavuzu, saglik tehlikelerini ve olumcil yaralanmalari onlemek icin
onemli olan isg guvenligi hakkinda bilgiler igerir. Litfen Makine ve Insan Guvenligi
bolumuanu okuyun.

3.KULLANIM ALANLARI

Bu kullanim kilavuzu, metal ve diger bilesenleri kesmek icin tasarlanmis bir fiber
lazer makinesini tanitmaktadir. Makine kullanildiginda insan sagligina zarar
verebilecek 1si1 ve zararli duman ve toz Uretecektir (6rn. PVC filmi). Plastik, cam,
pleksi tahta vb. gibi malzemeleri kesmek igin kullanilmamalidir. Bu makine uretimde
sadece amacina uygun olarak metal kesimler i¢in kullaniimahdir.
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4 MAKINE OZELLIKLERI, PARGALARI VE YERLESIM PLANI

4.1 FLC MAKINELERiI GENEL BAKIS
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Sekil 1 FLC 1530 ON CAPRAZ GORUNTUSU

Kapal Tip Fiber Lazer Kesim Makineleri (FLC), duz saclarin (siyah sac-alUminyum-
paslanmaz celik) kesimi igin kullanilan “yuksek hizli” 2D kesim makineleridir. “Fiber
Optik Kablo iletimi” prensibi ile ¢alisir. Bu makinelerin calisma prensibi, sacin
yerlestirildigi kesme tablasinin sabit kaldigi, kesme kafasinin ise kesme islemini
gerceklestirmek igin X ve Y yonlerinde hareket ederek ¢ikan lazer isini ile istenilen 2D
cizimin plakadan ayirma islemidir. Bu yontem cok yuksek ivme degerlerine
ulasilmasini saglar. Ayrica dogrudan encoder dlgim sistemi ve hassas kremayer disli
ve raylar yardimiyla parcalarin kesiminde maksimum hassasiyet elde etmemize
imkan saglamis olur.

Sekil 2 FLC1530 SOL GORUNTUSU
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FLO-1530 MANUAL MEKOTE

MAKIN AYl VE TICAR

4.2 MAKINE TEKNIK OZELLIKLERI
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TOZ-DUMAN EMIS FLANSI CIKISI
MAKINENIN SAG TARAFINDADIR.
TOZ-DUMAN EMI§ FLANSI DIS GAPI: 200mm
DUMAN EMIS FANI MAKINEYE OLABILDIGINCE m
YAKIN KONUMDA YERLESTIRILMELIDIR-
(MAX: 34 METRE)
DUMAN EMIS HATTININ DAHA UZUN 2
OLMASI GEREKLI OLDUGU
DURUMLARDA MEKOTEK YETKILI
SERVISI ILE IRTIBATA GEGINIZ
—FAN SEGIMI igiN DEGERLER—
— * MiN. DEBE 10.000 m3ih
° ° ’l'_ * MIN. GIKIS HIZE 50 mis
* FLANS GAPI: 200mm (0.031415 mv2) I
(VERILEN DEGERLER, MAKINE DUMAN
®200,00 EMS FLANSI GIKISINDAK] OLMAS!
ISTENEN MIN. DEGERLERDIR ) g/
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OZELLIKLER
Gahgma Alani{mm) 2000 x 4000 mm
Maksimum Yiikleme Kapasitesi(Sac / Profil) (kg) 1200 kg
¥-Y Eksen Hareketi (mm) 2020 x 4050 mm
Z Eksen Hareketi{mm) 300 mm
X-Y-Z Eksen Kizaklama 4 Nokta Temash Bilyal / 4 Point Ball Caged
¥-Y Eksen Tahrik Sistemi Kremayer / Rack
£ Eksen Tahrik Sistemi Bilyal Vidah Mil / Ballscrew
*=Y Eksen Hizlari (Bileske hiz) (m/dak) 80 m/min
Z Eksen Hizi(m/dak] 30 m/min
*-Y Pozisyonlama Hassasiyeti(mm) +0,06 mm
¥-Y Tekrarlama Hassasiyeti (mm) +0,03 mm
Tabla Dedigim Siiresi{sn) 10sec.
Lazer Rezenatdr Han's/ Raycus/{ JPT
Lazer Gicl 2000/ 3000/ 4000 /6000 /12000 / 20000/ 30000 W
CNC Kontrol Sistemi Cypecut / ESA f Mekotek
Lazer Kesim Kafas BOCI/ Han's / Raytoals
Yardimer Kesim Gazlan Hava/Oksijen/Azot - Air/Oxygen/Nitrogen
Sogutma Tip! Su Sogutma / Water Cooling
Makine Agirhgi{kg) 10000 kg
Makine Oigileri (mm) 3208 x 10800 x 2300 mm
Grafik Formati dwg / dxf / stp
Voltaj 380/50Hz
Sertifikalar CE/ISO
Garanti 2Y1l/ 2 Years

Sekil 3 FLC1530 TEKNIK OZELLIKLERI
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FLO-1530 MANUAL MEKDTEK

FLC-2040 Kesim Kalinhiklari

Kalinhk 1000w 2000w 3000w 4000w 6000w 12000 w 20000 w 30000 w

Karbon Celigi 8 mm 12 mm 15 mm 18 (max 20) mm 22(max 25} mm 30 (max 35) mm 40 (max 50)mm 50(max 70) mm

Paslanmaz Celik 3 mm 5mm 6mm 8(max 100 mm 10 (max 12) mm 20(max 25) mm 35(max 40) mm 40(max 90) mm

Aliiminyum 2 mm Imm 4 mm 6 (max 8)mm 8(max 10) mm 18({max 22) mm 25 {max 30) mm 25(max 50)mm

Piring 2mm 3mm 4 mm 6 mm & mm 12 mm 16 mm 20mm

4.3 KULLANILAN EKIPMANLAR

4.3.1 REZENATOR

Sekil 4 HANS REZENATOR GORUNTUSU

Sac kesimi igin kullanilacak lazer 1131 lazer Unitesinde Uretilir. Lazer Unitesinin
modullerinde Uretilen isinlar, fiber kablo araciligiyla herhangi bir kayba ugramadan
kesim kafasina kolayca tasinir. Lazer gu¢ kaynadi, dusik modlu kilowatt sinifi
lazerlerin %10-100 guc¢ seviyeleri arasinda 1sin profilinde herhangi bir degisiklik
yapmayan bir yapiya sahiptir. Bu 0zellik, ayni lazerin hem dugsuk hem de yuksek
gugcteki islemler igin kullanilabilmesine olanak sagliyor. Lazer gu¢ Uniteleri uzun
mesafelerde sabit 1sin ¢api 6zelligi, uzun odakl lenslerin kullaniimasina olanak tanir.
Bu da lenslere zarar vermeden daha derin isleme alani anlamina geliyor. Ayrica fiber
lazerlerde ayna, hassas ayna ayari, lazer gazi gibi ihtiyaclarin olmamasi da hafif ve
kUguk yapisi ile diger lazer turlerine gore Ustunluk saglamaktadir.
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4.3.2 LAZER KESIM KAFASI

Lazer Unitesi tarafindan dretilen lazer 1ginlari bir .
fiber kablo araciligiyla kesme kafasina tasinir. [BJ
Kesme kafasi, fiber kablodan aldigi isinlari isleme i
yuzeyine odaklar. Kesim sirasinda kesilen saca
carpma veya ters cevirme gibi kazalarda kesim
basliginin zarar gormesini engellemek icin baglk
uzerinde seramik bir parga bulunmaktadir. Bu tur
istenmeyen durumlarda bu parga kirilarak basligin
zarar gormesini engeller.

Seramik parca kirildiginda yenisi ile degistiriimesi
gerekmektedir. Kesme kafasindaki kapasitif
sensor, islenen malzemeye olan mesafeyi sabit
tutarak sabit bir odak konumu saglar. Kapasitif
sensor sistemi, Z ekseninin kontrolU ile nozzlel ve

islenen malzeme arasindaki mesafeyi hizli bir B
sekilde korur. Lazer kafasi termal degisimleri 1
onlemek i¢in su sogutmali olarak secilmistir. “,@

Sekil 5 RAYTOOLS KESIM KAFASI
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Sekil 6 SERAMIK DEGISIM GORSELI
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FLO-1530 MANUAL MEKOTEK

Lazer kesim kafalarinda odak ayari ¢ok énemlidir. Odak ayari yapiimadigi takdirde
kafa i¢ lensler, fiber kablo ve lazer gl¢ Unitesine kadar uzanabilecek zararlar verebilir.
Odak ayar1 her gun makine ilk acildiginda seffaf bant ile kontrol edilip kesime dyle
baslanmalidir. Gun icinde de birkac defa kontrol edilmelidir. Odak ayari kesim
esnasinda carpma sonrasinda da kayabilir. Bu sebeple ¢arpma sonrasi seramik
kaydigindan odak ayari kesinlikle kontrol edilmelidir. Odak ayari yapildiktan sonra
nozzle degisimi odak ayarini bozmamaktadir. Odak ayari icin ihtiyaciniz olan seyler
3 alyan anahtari ve seffaf banttir. Odak ayari yapilirken dikkat edilmesi gereken
unsurlar sunlardir.

- Odak konumu(Focus pos) sifir(0) konumunda olmaldir.
- Nozzle tercihi 1.5 D veya 1.5 S olmalidir.

Seffaf banttan bir parga koparilip nozzle agzina yapistirilir. Sonrasinda kumandadan
LASER tusuna bir kez basilir. Bant sokulip uygun igikta delik kontrol edilir. Eger
kaciklik mevcutsa asagidaki yonlendirmeden yardim alarak odak ayari yapilir.
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Sekil 7 ODAK AYARI CIVATA YON BILGISI
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Kafa i¢ lensler de bir sarf malzemedir ve kullanima gére uzun dmdarli olmasina
ragmen degismesi gereklidir. Kafa i¢ lenslerde yanik, bugu ve leke olabilir. Bunu
anlamanin en iyi yollarindan bir tanesi kirmizi 1sik kontroludar. Kirmizi 1131 kontrol
ederken kafa z ekseninde en Ust pozisyona alinir. Altina beyaz bir kagit konur. Kafa
ile beyaz kagit arasindaki mesafe 20-25 cm arasi olmalidir. Ortam olabildigi kadar
karanlik hale getirildikten sonra ortaya ¢ikan gorsel bize i¢ lenslerimizde leke olup
olmadigini gosterir.

Sekil 9 KIRLI IC LENSLER Sekil 8 TEMIZ IC LENSLER

Lensleriniz kirli ise en kisa siirede MEKOTEK SERVIS HATTI ile iletisime
geciniz.
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4.3.3SU SOGUTUCU(CHILLER)

Su sogutucusunun gorevi I1sinan lazer kesim kafasi ve lazer gug Unitesini
sogutmaktir. Su kanallarinda dolasan su isinir ve sicak bir sekilde su sogutucuya
iletilir. Bu sicak su sogutma gazi ve fan sayesinde tekrardan sogutularak sisteme
iletilir. Burada kullanilan su saf su olmak zorundadir. Saf su yapisi geregi mineral ve
bakteri icermeyeceginden kanallarda yosun vb. durumlardan makineyi korur. Ancak
yine de sistem icerisindeki mikroorganizmalar uzun sure su degisimi yapilmaz ise
kanallarda bir tabaka olusturur. Bu tabaka is1 transferini engelleyeceginden sogutma
islemini gerceklestirmez. Bu sebeple belirli periyotlarla saf su degisimi yapiimasi
gerekmektedir. Ayrica hortumlarin takili oldugu kisimda bulunan su filtresi duzenli
olarak temizlenmelidir. Kapali bir sistem
oldugundan kaynakli su eksiltmesi
yasanmamalidir. Haftalik olarak hava filtreleri
temizlenmeli, su sogutucunun i¢
mekanizmalarinin hava alabilir durumda olmasi
gerekmektedir.
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Sekil 10 SU FILTRESI KONUMU

8

Sekil 11 CHILLER ONDEN GORUNUM
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4.3.4 KUMANDA

Sekil 12 KUMANDA GORUNTUSU

Kumanda ekrana gitmemize gerek kalmadan mudahale etmemizi saglamaktadir.
Kumanda Uzerindeki komutlar agagida belirtildigi gibi ¢aligir.

Kirmuzi ipk ve lazer
aktif | =
tarkiEnda degizatiir)

Z Ekseni Yukar
Asafya Harekat

Saat Yond ve Tersi
Hareket

Kesimi Duraklatma

Kesim Yapilacak
Balgeyi Dikdgrtgen
Sekilde Tarama
Yapar

Teak Bir Lazer Atisi
Saglar

Eksen
Hareketlarini
Hizlandenr

Ekranda secili olan
gaun ifler

Eksen
Hareketlerini adm
adim ilerlemeyi

saglar

Kesim Kafasim
Metal Gdrene
Kadar indirir

Tabla Degisim
Tuslam K5-U5T

Fn Yazih ve K
Butenlannda Basih
Tutiarak Kullamibir

Sekil 13 TUSLARIN KULLANIM KILAVUZU
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TOZ-DUMAN EMIS FLANSI GIKISI
MAKINENIN SAG TARAFINDADIR.
TOZ-DUMAN EMIS FLANSI DIS GAPI: 200mm

LL] DUMAN EMIS FANI MAKINEYE OLABILDIGINCE
] TAKIN KONUMDA YERLESTIRILMELIDIR.

P (MAX: 34 METRE)
DUMAN EMIS HATTININ DAHA UZUN
OLMASI GEREKLI 0LDUGU

= DURUMLARDA MEKOTEK YETKILI
"0 SERVISI ILE IRTIBATA GECINIZ.
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4.4 MAKINE YERLESIM

—  —FAM SECIMI iciN DEGERLER—

® 200,00
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o ||l * MiN. GIKIS HIZE: 50 mis

* FLANS GAPI: 200mm (0,031415 m*2)
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5.MAKINE AGILIS, KESIME BASLANGIG VE KAPATILIS

5.1 MAKINE AGILISI

Makine kurulumu servis personeli tarafindan tamamlandiktan sonra makinenin ilk
acilis1 yapilir. Makine elektrigi agiligi sirasiyla su sekildedir;

KOPYALAMAYIN TUM HAKLAR MEKOTEK MAKINE A.S. FIRMASINA AITTIR
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Makinenin acilisi tamamlandiktan sonra eger soguk iklimlerde veya kis aylarindaysak
makinenin ¢alisma sicaklik aralig1 24-27 derecelerine gelene kadar su sogutucunun
uzerindeki ekrandan sicakligin artmasini bekliyoruz. Su sicakligi istenilen seviyeye
geldikten sonra lazer gug unitemizi kapatip agiyoruz.

Elektrik islemleri bittikten sonra yapmamiz gereken islem kesim gazlarini agmaktir.
Yardimci olarak kullandigimiz oksijen, azot ve hava gazlarinin belirli basing
seviyelerinde olmasi gerekir. Bu degerler sirasiyla;

- Oksijen gazi i¢in: 8-10 Bar
- Azot gaziigin: 15-20 Bar
- Hava gazi i¢in: 13-16 Bar olmalidir.

Ayrica kullanilan tum gazlarin mikro duzeyde arindiriimig bir sekilde sisteme
sokulmasi gerekmektedir. Bunun icin gerekli ekipmanlar kurulum esnasinda mutlaka
hazir olmalidir. Ekipmanlarin detayh bilgisi icin MEKOTEK yetkililerinden hazirlik
formu talep ediniz.

Tum hazirliklar bittikten sonra otomatik olarak acgilan bilgisayar ve monitorimuzin
masaustinden CypCut isimli programimizi baglatiyoruz.

5

2

Sekil 14 CYPCUT PROGRAM IKONU

Programimiz agildiktan sonra yapmamiz gereken ilk iglem kesim kafasini baglangic
noktasina gondermektir. Bunun uyarisi bize makine tarafindan Ust sekmede belirtilir.
CNC sekmesindeki GO ORIGIN komutuna tikladigimizda kesim kafasi baglangic
noktasina dogru hareket edecektir. Bu hareket esnasinda makine eksenleri ve
korukler Uzerinde asla bir malzeme olmamalidir. Olmasi halinde kdpru istenmeyen
sekilde zarar gorebilir.
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Sekil 15 SIFIR NOKTASINA GONDERME KOMUTU

Makine sifir noktasina gittikten sonra eger ki Ust sekmedeki hata kisminda bir uyari
bulunmuyorsa bir sonraki agamaya gegebiliriz.

Makine sifir noktasina gittikten sonra gunluk yapmaniz gereken islemleri sirasiyla
yapip makineyi tam manasiyla kesime hazir hale getirebilirsiniz.

Bu iglemler adim adim su sekilde ilerlemelidir;

- Alt koruma cami kontrolu. Gerekiyorsa degigimi

- Lazer igini merkezleme (Odak ayari)-(sayfa:6)

- Kesime uygun nozzle segimi yapma (sayfa: 14-15)

- Kumandadan Blow butonu ile gaz kontrolu (sayfa: 9)

Tum kontroller sikintisiz bir gekilde tamamlandiysa artik kesim yapmaya
baglayabilirsiniz. Bu iglemlerin her gun yapilmasi zorunlu olup, yapiimadig takdirde
makineye zarar verecegini bilmelisiniz.

KOPYALAMAYIN TUM HAKLAR MEKOTEK MAKINE A.S. FIRMASINA AITTIR
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5.2 KESIME BASLANGIC

|- Gazlarn agik v dagru bedend s cldugunu Deyil adenie. (02=8-3 Bar, N2=20 Bar, Heve=min.1| Bar)
3= Eloktrk ragllat rlnin “Rogiist b konumunds agimz

- Reponatoran on panelndel “Star™ butonu #¢ refonalors aktflastinnir, ("Bu azellik modellers gore
difigialek gaarerakilir.]

ki~ Chiller Orrtesmin pompasire aktif edinz
o= Chibar unitegiran ekranindasl sscakbs e gennin 2 sarecernin uEering cikmesin beklsyniz,

E- Heronalor army Lifying geng “Alsrm Resal” butonung basires | *By dzelik modellers fafatfclal 2 [EA1 1 S
gosTEnemilir.)

= il gpsary' B MABAUSLY Ronumungan Ly pl-ul ke sim progeaming s
&- CMC sekmesindek| “Go Orign” Komutu ile malkin ey “DRgen” konumiing ganderini

= CME pekmenindes| L ager Enable” Dutoneny patiftegtisini (*Bu cmalik model|ere goon g ik
gisterabilir.]

T "BLT" butonundan gaz kabbrasyonums yapinz,

W= Parca czimiermi "Mest” fonksiyonu e plaka dlgiine dziniz, veya hazir dizilim dosyasan agmz.
T~ B diziliem bgim Kidlanascadging kesim parametnesin “Laysr” penceresinden cine.

2= Bu parpmeire ile kullaracagrmiz nozzle ile takh clamm ayni cldugumu Loyt edimz,

13- Bar bant yarduniyla lazer gsgenm nozzle kanal ile sy merkezh cldugunu teyit edin.

= CHC gakres sindeki BCS Monittrind scmar.

¥5- Besim basingm plaka veya parcanm titregimsiz bir noktasana hizalayp ylzeyine yaklagtmng,
18- Dukey ehsenin hapasitons halibrasyonun yapine.

- "Smoothness” ve “Stabdity” degerierinin “Excellent” veya “Ooed” olarak girlndigind, kalibrasyon
sonucunda "C" degerinde parantez icerisindeki lolerans degerinan “+-D00" olarak gérGndugini teyil
edimdz.

8- Kesim basiniondaki korurma cami kartusunu Kontrol edip korima cammin bemiz oldegunu teyit ediniz.

18- Leporin konumienu plakanm “Zere” Eamimang hizalaymiz (sl alt kégesi).

MAKINE CALISTIRILDIGIND A
sac TiFi DEGIsSTIGINDE

8- Eumandadaki “Frame” butonu ile kesim yapilacak alamn altnen tamamaen plaka e dol eldugunu teyt
edinz.
20- Kumandadaki “Start” butonu lke kesimi baglatmz,

11 Cyplal prograrmir ki ateme

I #2-'Windows baslatma mendsinden b ||;:‘5-&3'E-"| kapatne
23~ Makne &l Enn KaDating.

7%= Do vasnalar i kapatisng

Kesime baglarken dikkat edilmesi gereken en 6nemli hususlar uygun nozzle ve
parametre secimidir. Keseceginiz malzemeye uygun parametre ayari ve nozzle tercihi
kurulum bittikten sonra parametre ayari yapilarak hazir bir sekilde size teslim
edilmektedir. Bu agsamada kullanacak oldugunuz sac levhalarin farkl kalinliklarda ve
farkli malzeme cinslerinde ayri ayri getirilip deneme kesimleri yapiimasi
gerekmektedir. Servis personeli getirdiginiz saclara uygun parametrelerini ve nozzle
tercihini hazirlayip sizin kullaniminiza sunacaktir.

KOPYALAMAYIN TUM HAKLAR MEKOTEK MAKINE A.S. FIRMASINA AITTIR



FLO-1530 MANUAL MEKOTEK

Parametreler hazir olduktan sonra kullanacak olan operatorun sadece dosyayi
cekmesi yeterli olacaktir. Kesilecek olan sac levha kesim bolgesine yerlestirildikten
sonra yapilacak islemler su sekilde olacaktir.

- Layer kismindan malzeme cinsi ve kalinligina gore uygun parametre ve nozzle
secimi

lade i

A =1}
W
x <4 B
= v 8l
= Preview
]
H Fast 12m/mir * Step Smm
O Jog Cut
[ | Pressure: EZBAR - Power: Y% -
. Current: 10% - Burst: GO00OHz -
|:| Emit: ZEms * Laser Emit
. Focus pos: 1,000 =
: @ shutter @ Aiming @ Laser
O @ rolow @ Blow Nirogen -
= Mark Go Mark Mark 1«

Sekil 16 LAYER KOMUTU KONUMU

Layer komutuna tikladiktan sonra agilan pencerede dosya a¢ komutuna tikladiktan
sonra yerlestirdigimiz malzemeye gore parametremizi ¢ekiyoruz. Bu kisimda hangi
nozzle kullanacagimiz bize belirtildigi i¢in, nozzle segimini de dosya adindan
ogrenebiliyoruz.
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Sekil 17 PARAMETRE EKRAN GORUNTUSU

- Kesilecek olan cizimin programa yuklenmesi

Kesecegimiz ¢izimi programa yuklemek icin farkli yontemler mevcuttur. CypCut
kendi yerlesim programi tercih edilebilir. Yerlesimi yapilan kesim programa
yuklenirken ana menudeki dosya a¢ komutu kullanilir ve istenilen yerlesim
programa yuklenmis olur.

Qb P‘“ X ! E .':.'-:

Sekil 18 DOSYA AC KOMUTU KONUMU
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- Kesime baslama

Yukaridaki islemler tamamlandiktan sonra artik kesime baslayabilirsiniz. Kesim

kafasini sac levhanin sifir noktasina getirip kumandadan START butonuna bastiktan

sonra kesim kafasi ilk parganin ilk patlatma noktasi konuma ilerleyip kesime
baglayacaktir.

Sekil 19 KESIM ESNASINDAN BIR GORUNTU
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5.3 MAKINENIN KAPATILISI

Makine kapatilirken oncelikle tim kesim gazlari kapatilip, sistemdeki tum gazlar
kumandadaki BLOW butonu ile bosaltilir. Programda kayit edilmesi gereken
yerlesimler kaydedilir ve program kapatilir. Sonrasinda bilgisayar Windows ana
menusunden kapatildiktan sonra, makine agilis sirasinin tersine giderek tum elektrik
ve basinglari kapatmis oluyoruz.

6.PROGRAM KULLANIMI

Program detayl egitimi MEKOTEK servis personeli tarafindan makine kullanicilarina
anlatilacaktir. Detayli kullanim kilavuzuna bu adresten ulasabilirsiniz.

https://www.bochu.com/en/soft/cypcut/?instructions=true

0

0 stutter| @ Aming | @ Laser

0 rlow | Q A || Dggen =

{3 . ENEDEND OO EE E e

-1300.07, 864367 (Stop LO00Y000  v| Fne
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MAKINE SANA

7.BAKIM TALIMATLARI

LAZER KESIM MAKINESI BAKIM TALIMATLARI

(*FLC MAKINELERI) ACIELAMA GUNLUKE HAFTALIK AYLIK 6 AYLIK YILLIK

LAZER UNITESININ GENEL TEMIZLIGI

LAZER UNITESI || A7ER BAGLANTILARININ KONTROLU

ALARM EKRANLARININ KONTROLU

EKRAN PANELI TEMIZLIG

EKRAN ALTINDAKI BUTONLAR VE KUMANDA
GUVENLIK EKIPMANLARININ KONTROLO

ANA KABIN TOZ VE DUMAN TEMIZLIGI*

ELEKTRIK PANOSU TEMIZLIGI

TABLA DEGISIM EXKIPMANLARI | ZINCIR 6 KOSE RAY..)*
KABIN PLEKSILERI*

KESIM GAZ BASINCI KONTROLU

MAKINE PNOMATIK HAVASI KONTROLU*

OTOMATIK YAGLAMA YAG SEVIYESI

Z EKSENI SONSUZ VIDALI MIL TEMIZLIGI VE YAGLANMASI
RAY VE KRAMEYER TEMIZLIGI VE YAGLANMASI

TABLA KILIGLARININ KONTROLU

KORUKLERIN TEMIZLIGI

EKSEN MOTORLARI SES KONTROL(

GAZ KACAGI KONTROLUD

LAZER MERKEZLEME KONTROLU

ALT LENS KONTROLL

KESIM KAFASI | (jST LENS KOTROLU

SERAMIK KONTROLU

KIRMIZ! 151K KONTROLU

MAKINE KESIM BASINC HAVASI KONTROLU
KOMPROSOR GIRIS VE CIKIS FILTRELERI KONTROLD
KIMYASAL KURUTUCU BAKIMI

TORTU TUTUCU BAKIMLARI

CHILLER iC TOZ TEMIZLIGI

HAVA FILTRELERI

SU FILTRELERI

506UTUCU SU SEVIYESI KONTROLU

HORTUMLARIN iC KISIMLARINDAK] PiSLIK VE BAKTERI KONTROLU
sU DEGISIMI

SU KAGAGI KONTROLU

OPERATOR PANEL

GEMEL MAKINE

GAZ VE KOMPROSOR
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8.YA$ANABiLECEK HATALAR VE (}(")ZUMLERi
8.1 Malzemeyi kesmeme problemi i¢in bakilmasi gerekenler
Istenilen malzemeyi kesememenin temel problemleri sunlardir;

- Alt koruma caminin temiz olmamasi

- Lazer isinin merkezli olmamasi

- Yeterli basingta kesim gazinin kesim bolgesine gelmemesi

- Uygun nozzle sec¢imi yapilmamasi veya nozzle agzinin bozuk olmasi
- Yanlig parametre sec¢imi

Yukarida belirtilen problemlere sahip degilseniz ve kesimlerinizde hala problem
yasiyorsaniz MEKOTEK teknik servisi ile iletisime geciniz

8.2 Cizim olgulerinde problem yasaniyorsa bakilmasi gerekenler

Secilen yerlesim veya parca ¢izimi ile kesilen malzeme arasinda olgu farkhliklari var
ise bakmaniz gerekenler;

- Uygun compansate degerlerinin giriimemesi
- Krameyer ve ray temizligi periyodik olarak yapiimamasi
- Sac giydirmelerinin civatalarinda bosluk olmasi

Yukarida belirtilen problemlere sahip degilseniz ve kesimlerinizde hala problem
yasiyorsaniz MEKOTEK teknik servisi ile iletisime geciniz

8.3 Capacitance dimished alarmi igin bakilmasi gerekenler
Bu hata kodu yukseklik kalibrasyonu ve topraklama ile ilgilidir. Yapilmasi gerekenler;

- Seramik ve nozzle kontroll
- BCS100 ekraninda bulunan kalibrasyonun yapiimasi
- Makineye bagli olan toprak kablosunun olgimunun yapilmasi

Yukarida belirtilen problemlere sahip degilseniz ve kesimlerinizde hala problem
yasiyorsaniz MEKOTEK teknik servisi ile iletisime geciniz

KOPYALAMAYIN TUM HAKLAR MEKOTEK MAKINE A.S. FIRMASINA AITTIR
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9.iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

Makineyi kullanirken dikkatli olunmasi gerekmektedir. Makineyi MEKOTEK servis
personelini tarafindan egitim verilmeyen Kisilerin kesinlikle kullanmamasi insan ve
makine sagligi acisindan ¢ok onemli bir husustur. Egitim alan personelin igyerinden
ayriimasinin ardindan MEKOTEK teknik sevisi ile iletisime gecip tekrar egitim
talebinde bulunmasi gerekmektedir. Bu hususlar yerine getirilmedigi takdirde
olusabilecek durumlardan MEKOTEK firmasi sorumlu degildir.

Kesim esnasinda veya makinenin hareketli oldugu anlarda istenmeyen bir durum fark
edildigi an acil stop butonuna basilip, durumu kontrol altina almak gerekmektedir. Acil
stop butonlari monitér kisminda ve kabin kisminin arka taraflarinda
bulunmaktadir(FLC makineleri i¢in). Tehlike ani gegtikten sonra acil stop butonu saat
yonunde c¢evrilerek serbest birakilip problem olup olmadigi kontrol edilmelidir.

ACIL STOP BUTONU

DIKKAT EDILMES|I GEREKEN HUSUSLAR:

- Makineyi beslerken kataloglarda verilen degerlere uyun.

- Elektrigi kesmeden, viucudunuzun herhangi bir kismini galigma noktasina
yaklastirmayin ve bakim yapmayin.

- Makine Uzerinde herhangi bir degisiklik yapmadan once, kullanim, bakim ve
parca degisimi konusunda yetkili bir kisiden bilgi alin.

- Makinenin servis ve bakimi, bu alanda egitimli ve bilgili personel tarafindan
yapilmahdir.

- Guvenlik igin vanalarin ayarlariyla oynamayin.

KOPYALAMAYIN TUM HAKLAR MEKOTEK MAKINE A.S. FIRMASINA AITTIR
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- Makine Uzerindeki tanitim etiketi ve basing etiketi uzerinde belirtilen
maksimum basinca ulagmayin.

- Makine Uzerinde iki levhayi Ust Uste koyarak kesim islemi yapmayin.

- Elektrik akimi uyari etiketleri, kontrol panelinde, elektrik panosunda ve
makinedeki motor baglanti yerinde bulunmaktadir.

- Uglincl sahislari calisma alanindan uzak tutun.

- Makine, patlayici ve yanici ortamlarda kullanilmak igin uygun degildir.

- MEKOTEK kullanim ve bakim katalogunda belirtilen talimatlar takip edilmedigi
takdirde olusabilecek hasarlardan sorumlu degildir.

- Makine calisirken igine giriimemelidir.

- Sinif 2M lazer kullaniimaktadir. Radyasyona maruz kalabilecek yerlerde ve
durumlarda, lazer koruyucu gozluk kullaniimalidir.

- Kesim sirasinda ortaya ¢ikan agir metal buharlari, dokulara ve organlara zarar
verebilir. Kesim alanindan uzak durun. Gerekirse uygun koruyucular veya
filtreli solunum cihazlar kullanin.

- Calisma ortami yeterince aydinlatilmis olmalidir.

- Elektrik paneli IP54 ile korunmaktadir. Ancak, elektrik panolarina i1slak ellerle
veya Islak ortamlarda asla dokunmayin.

- Makineyi ¢calistirmadan once tum kullanim kilavuzunu okuyun ve gelecekte
referans igin guvenli bir yerde saklayin.

- Makine CE sertifikasina sahiptir ve Avrupa Makine Direktifi 2006/42 / EC'ye
uygundur.

- Makine galisirken asla basibos birakmayin.

- Her zaman guvenlik gozlugu ve koruyucu giysi giyin.

- Guvenlik cihazlarini asla izinsiz kaldirmayin veya kapatmayin.

- Her zaman makinedeki guvenlik talimatlarina ve uyari isaretlerine uyun.

- Makine calisirken, operator kontrol panelinde olmaldir.

- Makinenin ¢aligma alani bir guvenlik bolgesiyle ¢cevrilmelidir.

- Guvenlik bolgesi, sabit guvenlik bariyerleri ve cihazlariyla belirlenmelidir.

- Makine calisirken otomatik modda birakilabilir. (Operator, makine calisirken
onu terk etmemelidir.)

- Makine calisirken, operator de dahil olmak Gzere hi¢c kimsenin guvenlik
bolgesine girmesine izin verilmemelidir.

- Isletme sahibi, makinenin calisma ortaminda temizlik, diizen ve yeterli taze
hava girisini saglamalidir.

UYARI:
Kesilen Urini veya diger malzemeleri guvenlik bolgesine koymayin.

Carpisma riski nedeniyle, makinenin hareketli parcalari buyuk bir kaza riski
olusturur.
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Makine galisirken, guvenlik bolgesinde hi¢ kimsenin bulunmadigindan emin olmak
icin dikkatli olun.

Makinenin teslimati sirasinda, saglanan guvenlik ekipmanlari, gerektiginde makineyi
durduran alarmlari devreye sokacaktir.

NOT 1: Guvenlik cihazlari her zaman mukemmel ¢alisir durumda tutulmali ve
periyodik olarak kontrol edilmelidir.

NOT 2: Guvenlik cihazlari asla ¢ikariimamali veya devre disi birakilmamalidir.

Personel, makineyi galistirmadan once tehlikeli alanda kimsenin olmadigindan emin
olmalidir.

GUVENLIK ETIKETLERINE LUTFEN DIKKAT EDINiz!!!

Sticker details
no
1
TOPRAK
2
DIKKAT ELEKTRIK

KOPYALAMAYIN TUM HAKLAR MEKOTEK MAKINE A.S. FIRMASINA AITTIR



FLO-1530 MANUAL

MEKOTE

TAKINE

SANAYI Y

J ILGILININ DIKKATINE : iISLETMECININ MUTAKIP YAZIY! iYi BIR SEKILDE k
ANLADIGINDAN EMIN OLUNUZ.

DIKKAT

BEDENEN INCINMEYi ONLEMEK iGIN
- ASLA BEDENINIZIN HICBIR BOLGESINI CALISMA NOKTASINA
YAKLASTIRMAYINIZ.

- ASLA GALISMA KLAVUZUNU OKUYUP [YiCE ANLAMADAN VE
3 YONETICINIZE DANISMADAN MAKINAYI GALISTIRMAYA,
SERVIS YAPMAYA, BAKIM VEYAHUT PARGA
DEGISTIRMEYE TESEBBUS ETMEYINIZ.
- ASLA MOTOR ACIKKEN SERVIS YAPMAYINIZ.

- MAKINANIN GALISTIRILMASINDA, KURULMASINDA, SERVISINDE ALINMASI

GEREKEN TUM GUVENLIK ONLEMLERININ SAGLANMASI ISVERENIN
SORUMLULUGUNA AITTIR.

\ - HERHANGI BIR NEDENDEN DOLAYI BU YAZIY| MAKINADAN AYIRMAYINIZ. F

SEE INSTRUCTION MANUAL FOR LIFTING DETAILS
TASIMA DETAYLAR! IGIN KULLANMA KILAVUZUNA BASVURUN

STAY AWAY FROM SHUTTERS DURING OPERATION
CALISMA SIRASINDA KAPAKLARDAN UZAK DURUN

STAY AWAY FROM SHUTTERS DURING OPERATION
GALISMA SIRASINDA KAPAKLARDAN UZAK DURUN
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UYARI ETIKETILERI
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MEKOTEK LAZER SAHIP OLDUGU STANDARTLAR

Standard

EN 349: 1993 + A1: 2008

EN614-1: 2006 + A1: 2009

EN 60204-1: 2006 / AC: 2010

EN 60529:1991

EN 1S5S0 4414:2010

EN IS0 11553-1: 2008

EN IS0 12100: 2010

EN IS0 13649-1: 2015

EN IS0 13849-2: 2012

EN 150 13850: 2015

EN 1S5S0 13855: 2010

EN IS0 13857:2008

ENISO 14122-2: 2016

EN IS0 14122-3: 2016
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