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Bolum 1 - El Panelinin Kullanimi

El paneli makinenin ana kontrol Unitesdir. Kullanici el paneline hikmetmek sureti ile
makineyi hareket ettirebilir, referans noktalarini belirleyebilir, G kodlarini okuyabilir ve bu
G kodlarina gore istedigi pargalari iglemesine yarayacak ayarlamalari yapabilir ve
parcgalar igleyebilir.

Butonlarin Genel Goruntusu:




Butonlarin Fonksiyonlarinin Ozetleri:

A) Butonlarin Tek Baslarina Kullanildiklarinda anlamlari:

I Buton Fonksiyon I

X+ | [X ekseninin pozitif hareketi, menu yukari tusu

' A J Y ekseninin pozitif hareketi, isleme hizinin arttirimi, meniide
Y+ | paska bir 6zellik segimi.

- A ) |Z ekseninin_pozitif hareketi, spindle hizinin_parca isleme

7+ | lesnasinda arttiromi.
3

|

xv- o] [X ve Y eksenlerinin galisma referans noktalarinin belirlenmesi.

X- | |X ekseninin negatif hareketi, menu asagi tusu

Y _ekseninin negatif hareketi, isleme hizinin azaltiimasi, menude
Y- | paska bir 6zellik segimi.

Z ekseninin pozitif hareketi, spindle hizinin parca isleme

Z- | lesnasinda azaltiimasi.

- o] [£ ekseninin galigma reterans noktalarinin belirlenmesi.

wome |Makinenin Home pozisyonu tusu.

nie | [Manuel hareket modu, yuksek hiz, duguk hiz secimi

horr |Spindle calistirma ve durdurma.

menn] (Menu’ye girme tusu

Manuel hareket, surekli hareket, adim hareketi ve uzaklik tipi
hareket modlarini se¢gme tusu.

—- Eksenleri calisma referans noktalarina gotlirme tusu, onay tusu
S

] [Galistit, ara ver ve sil gibi komutlarr uygulamaya yarar.

—- CalisSmayr durdurma ve Iptal tusu

B) iki butonun ayni anda kullanildiginda anlama:

M ve “law.m” butonlarina ayni anda basildiginda makine z eksenini otomatik

olarak agsagi indirmeye baslar ve kesici u¢ metal parcaya dokunana kadar ilerler. Bu
butonlara basiimadan énce metal parca kesici ucun tam altina konulmaldir. Kesici ug
metal par¢aya dokundugu esnada z ekseninin ilerlemesi durur ve bu nokta z
ekseninin galisma referans noktasi olarak otomatik ayarlanmig olur.




Dosya islemleri

Dosyalari bulunduklari yere gore ikiye ayirabiliriz; “U disk file” ve
“Ilc Dosya”. Flash disk dosyalari Flash kullanicinin flash diskine
kaydedilmis olunan dosyalari belirtmektedir. Makine flash diskten
dosya okuyarak caligsabilir. “Ic Dosya” ise El Paneli’nin hafizasina
kaydedilmis olan dosyalari belirtmektedir. Kullanici her iki yerde
bulunan dosyalar silebilir, iceriklerini goérebilir ya da baska yere
kopyalayabilir.

A)Dosya Goruntuleme:

Menu tusuna basilir, X- tusu ile ILERI DUZEY AYARLAR
menusune gelinir.OK tusuna basilir. X+ ve X- tuglari ile View File
menusune gelinir ve OK tusuna basilir. X+ ve X- tuslarina
istenilen dosyanin uUstune gelene kadar basilir. OK tusuna
basilarak istenilen dosyanin icerigi goruntulenir. Y+ ve Y-
tusalari ile agsagi ve yukariya dogru ilerlenir.

B)Dosya Kopyalama:

Flash diskte bulunan dosyalar Inner File boélUmune kopyalanabilir.
Ya da Ic Dosya bolumunde bulunan dosyalar yeniden Ic Dosya
bolumune kopyalanabilir. Menu tusuna basilir, X- tusu ile ILERI
DUZEY AYARLAR menusune gelinir.OK tusuna basilir. X+ ve X-
tuslari ile Kopyala menusune gelinir ve OK tusuna basilir.
Kopyalanacak olan Dosya secilir, koplayanacak yer secgilir ve
kopyalama islemi tamamlanmis olur.

C)Dosya Silme:

Flash diskte bulunan dosyalar Ic Dosya bolumune kopyalanabilir.
Ya da IC Dosya bolumunde bulunan dosyalar yeniden Ic Dosya
bolumune kopyalanabilir. Menu tusuna basilir, X- tusu ile ILERI
DUZEY AYARLAR menusune gelinir.OK tusuna basilir. X+ ve X-
tuslan ile Sil menusune gelinir ve OK tusuna basilir. Silinecek
dosya secilir ve silme islemi gercgeklestirilir. Silinen dosya tekrar
geri getiriiemeyeceginden silme igslemini gerceklestirirken c¢ok
dikkatli olunmalidir.



MAKiNE AYARLARI MENUSU

1) Pulse Esdegeri (Pulse Equiv) : Eksenlerin 1 ilerlemesi igin el panelinin gdndermesi gereken
Pulse girilir.

2) Masa Olgiisii (Table Size) : Makinenin eksenlerinin stroklar’ | buraya girilir.

3) Motor Yonu (Motor dir): Eksenlerin dénme istikametleri bu parametre aracihdi ile
ayarlanabilir.

4) Home Ayari (Home setup): Home Hizi ve Home’ a gitme yonu bu meniuden

ayarlanir.
5) Spindle Ayari (Spindle states): 8 adet spindle konumunu bu menu aracihigi ile ayarlanir.

6) Spindle Bekleme(Spindle lines): Spindle agildiktan sonra islemeye baslamadan
once bekleme suresi bu menu araciligi ile ayarlanir.

7) Voltaj Ayar (Volt setup): Girig ve cikislarin active High ya da Active Low oldugu bu
menu vasitasi ile ayarlanir.

8) Hiz limiti: Eksenlere bu meni vasitasi ile hiz limit konulabilir.
9)C.A.D kalinhigi ( C.A.DThicknes): C.A.D sensorunun kalinligi bu mentden ayarlanabilir.

10)Geri vida boslugu(Screw Interspac) : Kesici takimin vida boglugu bu menu ile ayarlanir.



Bolum 2 - Makinenin Acilis ve Kapanis
Proseduru

Makineyi agarken ve kapatirken islemler bir kural dahilinde yapilmalidir. Bu kurallarin
uygulanmasi sayesinde makine daha uzun omurlu kullanilabilmektedir. Ayrica olasi
zararlarin onlenmesi ve makinenin daha yuksek performansta calismasi da yine bu
kurallarin uygulanmasi ile saglanmis olur.

Makinenin Acilig ve Kapanis Proseduru (Makineyi Agarken ve
Kapatirken Yapilacak Islemler) :

1) Makineyi calistirmadan 6nce makinenin yakininda ya da Uustinde makine
hareketine bagladiginda zarar gorecek malzemelerin olmamasina dikkat ediniz. Eger
var ise bunlari uzaklastiriniz.

2) Makinenin figinin takili olup olmadigini kontrol ediniz. Eger takili degilse makinenin
fisini takiniz.

3) Panonun Uzerinde bulunan acil stop butonunun (Kirmizi mantar buton) basili olup
olmadigini kontrol ediniz, eger basili ise butonu gekili konuma getiriniz.

4) Panonun Uzerinde bulunan yesil start butonuna basarak makineyi ¢alistiriniz.
5) Home tusuna basarak makinenin koordinatlarini bulmasini saglayiniz.

6) Makinenin Switchleri gorerek referans noktasini bulmasini bekleyiniz. Bu esnada
herhangi bir islem yapmayiniz.

7) Makine referans noktasina geldikten sonra manuel olarak makineyi parcanin
c¢alisma koordinatlarina yani ¢alisma referans noktasina getiriniz. Bu igslem iki sekilde
yapilabilir;

A) Eger calisma referans noktasi daha onceden ayarlanmamissa (yani islenecek
malzeme makineye yeni konulmusgsa) X+ , X-, Y+ ve Y- tuglar ile makine kesim
isleminin baslatilacadi noktaya getirilir ve bu noktalar sifirlanir. Z ekseni g¢alisma
referans noktasi ise Z+ ve Z- tuslari ya da Menu ve ON/OFF tuglar vasitasi ile
iletken parca kullanilarak ayarlanir.

B)Eger calisma referans noktasi daha 6nceden ayarlanmigssa  (yani islenecek
malzeme daha once konulmus ve galisma referans noktalari belirlenmigse) Orijin
tusuna basilarak makinenin galisma referans noktasina gelmesi saglanir.

8) Flash disk ya da Ic Dosya kullanmak sureti ile istenilen dosya segcilir ve kesme
islemi baslatilir. Dosya se¢gme islemi agagida anlatilmigtir;



Dosya se¢cme ve Kesme igslemine baslama:
Ana ekranda Run/Pause - Delete tusuna basilir. Asagidaki gorinti meydana
gelecektir.

Dosya Sec. :

Flash DiskList

Ic Dosya L.iste

Dosya Se¢me Ekrani

X+ ve X- tuslarina basilarak Flash Disk’deki dosyalarin listesi ya da Ic Dosya Liste (el
panelinin igindeki dosyalarin listesi) gorulebilir. Se¢cim yapilarak OK tusuna basilir ve
dosyalar goruntulenir.

Gelen listede X+ ve X- tuslarina basilarak dosyalarin icinde gezinmek mununddr.
Eger Y+ ve Y- tuslarina basilacak olursa ikiser dosya atlamak sureti ile dosyalar
secilebilir. istenilen dosyanin lzerine gelindiginde OK tusuna basilir ve asagidaki
ekran goruntulenir;

Isim Hzi 8000.00
GO Hizi 8000.00
ZInsOran 1.00
Hiz Oran 1.00
Hiz Svye 1
Esdeger Pulse/mm
X Eks: 500.00
Y Eks: 500.00
Z Eks: 500.00
Zyk mm 100.00

Parametre Ayar Ekrani
Parametre Ayar Ekrani’ndaki Parametrelerin anlamlari:

Proc Spd (GO HIZI): islemehizi buparametre ile
belirlenir.

Trvl Spd (ISLEME HIZI): Makinenin bosta

ilerleme hizidir.

ZDownRat (Z INIS ORANI): Kesici takimi korumak amaciyla Z
ekseninin dalma

hizinin normal ilerleme hizindan dusuk olmasi daha uygun olur.



Bu deger 0.1 ile 1 aralhiginda girilebilir. Dusuk degerler se¢gcmek daha
uygundur.

Spd Rati: Bu deger, isleme hizini dusirmek amaciyla kullanilabilir.
Gercek isleme hizi= Proc Spd * Spd Ratio’dur.0.1lile 1.0 Araliginda
degistirilebilir.

Onemli Not: Bu degerler disindaki degerlerde bir degisiklik yapilmamalidir.

Parametre Ayar Ekrani’ndaki Parametrelerin Degerlerinin
Degistirilmesi:

Burada X+ ve X- butonlarina basilarak degistiriimek istenilen parametre
secilir. Run/Pause - Delete tusuna basilarak degistiriimek istenilen deger
degistirilebilir hale getirilir ve numaralar kullanilarak degerler girildikten
sonra OK tusuna basilarak degerler kaydedilir. istenilen biitiin degerler
degistirildikten sonra tekrar OK tusuna basilarak kesim iglemi baslatiimis
olur.

Durdurma ve Daha Sonra Yeniden Baslatma:

Makine parcay! isledigi sirada Stop/Cancel Tusuna basilarak isleme
operasyonu durdurulur. Bu sirada asagidaki ekran gorunur:

1X 0.000 RUN
X 0.000 SOFF
1Z 0.000 LOW
Save Stop pt?

Durdurma/Ara Verme Operasyonu

Operasyonu sonradan devam ettirmek igin bir kayit noktasi segilir. Toplamda 6
adet kayit noktasi vardir. 1 numarali nokta secilmesi igin X+/1 tusuna basmak
gereklidir. Ekran asagida gorinen sekli alir;



1X 0.000 RUN
1Y 0.000 SOFF
17 0.000 LOW
Save Stop pt?1

Kayit Noktasinin Segilmesi

OK tusuna basilarak bu degerler kaydedilir. Kayit isleminin sonunda eksenler
calisma referans noktasina otomatik olarak gider.

Eger daha sonra kalindi§i yerden devam edilmek isteniyorsa, RUN/PAUSE -
DELETE ve X+/1 tusuna basiimalidir. 2. pozisyon igin RUN/PAUSE -
DELETE ve Y+/2 tusuna basiimahdir. Ayni dizi ile 3,4,5, ve 6. pozisyonlar

icin de ayni islemler gergeklestirilir.

Elektrik Kesilmesi Durumu: Elektrik kesilmesi durumunda sistem verileri
otomatik olarak koruma altina alacaktir. Yeniden elektrik verilmesi
durumunda ORIGIN/OK tusuna basildigi takdirde, makine calisma referans
noktalarina gider ve ekranda “PowerOff reboot?” yazisi ¢ikar. OK tusuna
basilarak bitirilmemis ise devam edilebilir ya da CANCEL tusuna basilarak
yeniden baslanabilir.

9) Kesim islemi tamamlandiktan sonra istenilirse 8. madde tekrarlanarak yeni
kesimler yapilabilir ya da eksenler HOME pozisyonuna géturildikten sonra
makine kapatilabilir.



Manuel Hiz Ayari Se¢imi ve Hiz Ayarinin Yapilmasi :

Manuel hareket hizi High/Low tusu aracihdi ile segilebilir. Eger ekranda
High

yaziyorsa, High/Low tusuna basilarak dusuk hiz etkin hale getsrslebilir. Eger
ekranda

Low vyaziyorsa, High/Low tusuna tekrar basilarak yuksek hiz etkin hale
getirilebilir.

Hiz Ayarlama : Bosta bekleme durumunda Cancel tusuna basilarak
asagidaki ekranin gelmesi saglanir.

DSK Hiz, mm/dak

X Eks.: 1200.00

s.. 1200.00
Z Eks.: 600.00
Dsk Izgr 0.100

X+, X- tuslari aracihgi ile degistiriimek istenilen degere gelinir. Run/Pause-
Delete tusu ile deger degistirme aktive edilir ve istenilen sayi yazildiktan sonra
OK tusu ile kaydedilir ya da Cancel tusu ile iptal edilir.

Dsk Izgr degeri adim moddaki en kuguk ilerlemedir.

Manuel ilerleme Modlari

1) Siirekli ilerleme Modu: Mod tusuna basilarak ekranda siirekli

yazmasi
saglanir. YOn tuslarina basildigi sirece makine basilan dogrultuda
hareket
eder.
2) Adim ilerleme Modu: Yon Tuslarina basildi§i zaman her seferinde
bir adim

ilerleme hareketi yapilir. Dsk lzgr ilerleme miktarini belirtir.
3) Mesafe ilerleme Modu: Yén tuslarina basildi§i durumda her defasinda
girilen

mesafe kadar ilerleme hareketi yapilir.

Dosyayi Tekrardan Taslatmak (RESTART)

Kesim yaplilip is bitiminde, ayni is tekrardan baglatiilmak istenirse takrar RUN’ dan



dosya segcmek yerine RUN ile HOME tusuna ayni anda basildiginda makine bir
oncekiyaptigi aynen islemeye devam eder.

DSP PANEL MAKINE AYARLARI ALGORITMASI (ENG)

Equivalent, Pulse/mm
X Axis:400.00
Y Axis:400.00

Z Axis:400.00

Machine Size,mm

\ 4

1

X Axis:1000.00

Motor Direction
Y Axis:1000.00
X Axis:-Dir

Y Axis : -Dir

Z Axis :-Dir

Home Speed

\ 4

Home Direction

Spindle states

Lines State Input Volt

Output Volt

Least Pulse Width

T

Pulse Volt
Display Pulse C.A.D thickness,
| mm
0.00

Screw Space mm

X Axis: 0.00

A 4

Y Axis: 0.00

Z Axis: 0.00




DSP PANEL MAKINE AYARLARI ALGORITMASI (TR)

Esdeger Pulse/mm
X Axis:400.00
l Y Axis:400.00
Z Axis:400.00
4,_ Makine 6lciisii mm
)
X Axis:1000.00
Motor YOnU
Y Axis:1000.00
X Axis:-Dir
Z Axis:1000.00
Z Axis: -Dir
- Home Hizi
Home Yonu
—>‘ Spindle devir ayari
Spindle bekleme Giris Volt
zamani
Pulse ayarlari
Pulse ekrani C.A.D kalinhg
Vida boslugu mm
Y Axis: 0.00

Z Axis: 0.00




CNC ROUTER TEKNiK OZELLiKLERIi

FOURMASTER EKOFOURMASTER
MODEL 200X300 200X400 150X200 150X300
KESIM A;An':" (¥Y-X-2) 2100x3000x150 2100x4000x150 1500x2000x150 1500x3000x150
MAKINE OLCULERI
(EN-BOY- 235x350x150 235x450x150 185x250x130 185x350x130
YUKSEKLIK) cm

GOVDE

YEKPARE GELIK ELEKTROSTATIK FIRIN BOYA

DEMONTE GELIK ELEKTROSTATIK FIRIN BOYA

X EKSEN

20 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK.
12NM STEP MOTOR

20 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK.
8.5 NM STEP MOTOR

Y EKSEN

20 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK.
8.5 NM STEP MOTOR

20 LiK LINER RAY . 1.5M KRAMAYER TAHRIK.
4.5 NM STEP MOTOR

Z EKSEN

20 LiK LINER RAY . 20-05 HASSAS VIiDALI MiL.
4,5 NM STEP MOTOR

20 LiK LINER RAY . 20-05 HASSAS VIDALI MiL.
3,5 NM STEP MOTOR

BOS iLERLEME HizI

15000 mm/dak.

10000 mm/dak.

KESIM HIzI 12000 mm/dak. 8000 mm/dak.
HASSASIYET 0,01mm
SPINDLE i$ , AREL 2,2 KW 18000 DEVIR. 2,85 HP. ER20
VMOTORU AREL 4 KW 18000 DEVIR. 5.5 HP. ER25 PENS PENS
GUC 3X380 VOLT. 50Hz/60Hz 10KW 220 VOLT.50Hz/60Hz 5KW
CNC KONTROL .
ONITESI DSP El kumanda paneli
OTOMASYON ]
PANOSU Sac elektrostatik firin boya
AGIRLIK 1200 Kg 1500 Kg 620 Kg 820 Kg

TAKIM SOGUTMA

FOURMAK u¢ sogutma sistemi

DiGER OZELLIKLER

Pause ve istenilen satirdan baslatabilme. Kaldigi yerden baslayabilme. Otomatik z eksen
sifirlama.

Tablo 1) FOURMAK CNC ROUTER TEKNIK OZELLIKLERI




1. FOURMAK CNC ROUTER GUVENLIK TALIMATI

% Makine egitimli personeller tarafindan ¢alistirilmalidir.
% Makineyi calistirmadan 6nce lineer kizak, kramayer digli ve vidali milleri kontrol ederek yaglayiniz.
% Makine eksen hareketleri (izerinde hareketi engelleyecek parga yada nesneleri kontrol ediniz.

% Makine Uizerinde herhangi bir elektrikli aletle calisma yapmayiniz. Yapilmasi gereken durumlarda makinenin
elektrik enerji ve motor enerji ve yuk kablolarini sokinuz.

% Makine de parga islenirken operatdr makineyi takip etmelidir.
% Makine galisma esnasinda yliksek manyetik dalga yayan cihazlari yaklastirmayin.
% Makine galisma yogunluguna gore en az haftalik bakimlarinin yapilmasi gereklidir.

% Calisma voltaji: AC 3x380V, 50 Hz dir. Aksi durumlarda makine beslemesine servo voltaj regilatori
baglanmalidir.

% Makine topragi ortamdaki diger makine ve cihazlardan ayri olmasi gerekli. Topraklama degeri 4 OHM
gecmemelidir.

% Makinede olusacak hatli durumlarda teknik servisle iletisime gegilmelidir. Teknik servis bilgisi haricinde makine
otomasyonu ve mekaniginde herhangi bir degisiklik yapiimaldir.



2. FOURMAK CNC ROUTER YAGLAMA TALIMATI

Sekil 1: Makine yaglama talimat.

1) X eksen Lineer kizak yaglama grosorligi. Gres pompasiyla yaglayiniz.
2) X eksen Lineer kizak yaglama grosorligi. Gres pompasiyla yaglayiniz.
3) Y eksen Lineer kizak yaglama grosorligi. Gres pompasiyla yaglayiniz.
4) Yeksen Lineer kizak yaglama grosorligli. Gres pompasiyla yaglayiniz.
5) Z eksen Lineer kizak yaglama grosorligli. Gres pompasiyla yaglayiniz.
6) Z eksen Lineer kizak yaglama grosorligi. Gres pompasiyla yaglayiniz.
7) X eksen Tahrik kremayeri. Disli (izerine gres yagini el ile ¢cok az siriniz.
8) Y eksen Tahrik kremayeri. Disli (izerine gres yagini el ile ¢cok az stiriiniiz.

9) Z eksen Tahrik Vidali mili. Mil Gzerine gres yagini el ile cok az strliniz.

NOT: Sekil 1 de gorilen yaglama yerleri makinenin diger simetrik tarafinda da vardir. Makine

Bakiminda kullanilacak yag Kovucuksuz ince gres olmalidir.



3. FOURMAK CNC ROUTER KULLANIM
[
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