MIcAAXIM

Bicakli Kesme Makinesi

Kullanim Kilavuz



1. Ogretim ve Bilgisayar

1.1 Talimat

Bagimsiz olarak gelistirdigimiz yazilmmz ve yiksek iletim hizi, yiiksek
goriintiileme kalitesine sahip gigabit endiistriyel kameramiz, dogru ve h

1zl1 kesim saglayabilir. Makinenin elektrik glici 220V olup , toplam gii
¢ 5KW 1 geg¢memektedir , dolayisiyla kablo kesiti en az 4 mm®> gerektirir .

Oge Anma gilicti
Makine 2KW
Vakum pompasi 2,2 KW
Hava kompresori 550W

1.2 Bilgisayar
(1) Windows7/windows10 , Windows7 onerilir; bu , daha yiksek disk

sistemi erisim verimliligi ve daha iyi sistem kararliligi ve gtivenligi
saglar

(2) Bilgisayarin bir gigabit ag kartiyla yapilandirilmasi gerekiyor
(3) Tum yazilmlar C sitrtctstiine (Disk C) yiiklenemez .

2. Baglantilar

(1) Makineyi, CCD kamerayi ve bilgisayari ethernet kablolariyla ayri ayr
I gigabit anahtarina asagda gosterildigi g1b1 baglawn

Ground

Pomun

ethernet cable

(2)Hava kompresort



3.Yazilim Kurulumu ve Dili

Not:

1. Yazilm ytklemeden once antivirlls programm kapatin .

2. Kurulum basarisiz olursa addaki Cince karakterleri silin.

3.1 CCD Kamera stirticisi yazilim MVS
(1) Sikistirilmis dosyayr ag¢in B MVS_STD_3.1.0_190301.rar
(2) Ac i MVSSTD 310190301, oty (@ MVS.STD 3.1.0 10030Lexe

(5) ogesine tiklaym .

(6) Asagidaki iki pencere goriiniirse, a§a§|daki gibi se¢im yapi

n:

"] Windows Security
Would you like to install this device software?

D Mame: HikRobot Technology CO.LTD. Network Ser...
Publisher: HIKVISION DIGITAL TECHMOLOGY CO, LTD.

[T Always trust software from "HIKVISION DIGITAL Install ] | Don't Install
TECHMOLOGY CO, LTD."

@ You should onlyinstall driver software from publishers you trust. How can [ decide which
devicesoftware issafe to install?

-”] Windows Security

Would you like to install this device software?

Mame: Hikvision
Publisher; HIKVISION DIGITAL TECHMOLOGY CO, LTD.

[T Always trust software from "HIKVISION DIGITAL Install ] | Don't Install
TECHMOLOGY CO, LTD."

@ You should onlyinstall driver software from publishers you trust. How can [ decide which
devicesoftware issafe to install?




Finish
(7) Kurulumu tamamlamak i¢in tiklayin _

3.2 Bilgisayar Yamasinin Kurulumu
(1) Sikistirmay acE# veredist 2017 win64.rar
(2) Agin o veredist 2017 winB4 calistirin ﬁvc—r‘?dist'xm'“‘?, yamayl yikleyin.

3.3 Xiao ve isaret ve Dil
(1)Xiao
MXiao’ nun kurulumu

= =)

xiao20210718.rar

xlao.exe

Pin to Start Menu Compressed (zipped) folder
Desktop (create shortcut)

Restore previous versions

Documents

Send to ..
Fax recipient

Right click Cut Mail recipient
This icon Copy 7, Local Disk (C:)

@Dil Ayari

A, Cift tiklaym S

B. Tiklayin - M “ Ingilizce ” vyi se¢in —

WATEOK

(2 ) isareti
(Disaretin kurulumu
A. Sikistirilms dosyay aginEl HIK 84 20210608.rar
B. Kalemle sag tiklayin % mark win6d.exe— [ HIK 64 20210608) Gonder.
— ) Masatistii(kisayol olustur) .
@Dil Ayari
30
A. Cift tiklaymn '+,

B. — onfige . . [@¥tEnz ¥ « jngilizce ” yi segin — | °F

se¢enegine tiklaym | Config |

4. IP Adresi Ayari
4.1 Makinenin IP’ si



— tusuna basmw W, varsayilan IP IF: 192. 165. 282

(Not: Once panel islev diigmelerinin kilidini ag¢m , admlar asagidaki

gibidir: Tiklaym w, bu ¢erceveye 1234 |girin , ardi
ndan tusuna basin -|)

4.2 i¢cindeki IP Xiao ve Mark

(1) Cift tiklayin BB «iacexe Xiao’ yu agmak i¢cin — — MEEEconfig. Pl
machinedifk IP: 192.168. ¢ 252

se¢enegine tiklayin , bu IP, {ifkoptimize

makinenin IP’si ile aymdir .
FECH
(2 Calistirin ®F* t klay n | ESconfig | . BFcenfig
HEEMIF: 192.188.0 | 252 by [P pakinenin IP’ si ile aynidir.
4.3 Bilgisayar IP’ sini Ayarlayin
(1) Bilgisayar ag kartinin gigabit ag karti olup olmadigini kontrol edin:

e

@® Sag tiklaymn BESlS— "Ozellikler e tiklaym — Asagida gosterildigi
gibi Yerel Ag Baglantisi na tiklayn:

View your basic network information and set up connections

[Az-L-..h /.‘R q See full ma

WIN-5GOP4GGDCTE Metwork Internet
(This computer)

View your active networks Connect or disconned
Network Access type: Internet
L-__I_L/ Home network Connections: §|Local Area Connection|

® Hiz 1,0 olmalidir Gbps. Hiz 100.0 olarak gosteriliyorsa Mbps, nedeni
ag kartinin gigabit ag karti olmamasi, ethernet kablosunda sorun olmasi
veya ethernet kablosunun her iki ucundaki kristal kafalarin asagida
gosterildigi gibi diizglin sekilde bastirilmamasi olabilir:

General
Connection
IPw4 Connectivity: Internet
IPwE Connectivity: Mo Internet access
Media State: Enabled
Duration: 00:04:45
| Speed: 1.0 Gbps|

(2) Bilgisayarm IP’ sini ayarlayn
Statik IP adresini 192.168. 0. 254 ve alt ag maskesini asagida gosterildi



»

gi gibi 255.255.255.0 olarak degistirmek ig¢in yerel baglanti -
ozellikler e sag tiklaymm ve “ internet protokolti siiriim 4

(TCP/TPv4) 7 e ¢ift tiklaym :
() Obtain an IP address automatically

€«

« »

i@ Use the following IP address:

IF address: 192 . 168 . 0 . 254
Subnet mask: 255,255 .255. 0
Default gateway:

4.4 Ayarlamak CCD kamera sUructust yazilmmnm IP’ si

MS
(1) Calistirin -, asagidaki sekildeki kirmizi ¢er¢eve kismmna ¢ift ti

klaymn:
~ GigE

v Local Area Connection[192.

MW-CAD13-20GM(00D4052..

(2) 1P’ yi asagida gosterildigi gibi ayarlayin ve ardindan Tamam a ti
klaym :

Modify 1P Address

bodify [P address to make desic e reachable.
18216601192 1680 254

(=) Static IP
IP address 192 168.0.200
Subnet Mask 28525572550

Default Gatevvay, 192 1680254

QO DHCP
QO ua
OK Cancel
(3) CCD Kamera Ayari
O IP adresi degistirildikten sonra sekildeki kirmizi ¢er¢eve kismmna

MV-CAD13-20GM (0004052

tekrar ¢ift tiklaymn .
® T 1+ klad 1 ktan sonra s u s ekilde gosterilecektir:

» 0 MV-CAO13-20GM(0004052.

® MVS’ de resim oldugunda MVS’ yi kapatin @
5.Makinenin Talimati
5.1 Makine Koordinati



5.3 Manuel Bolme Adsorpsiyonu



(1) Al, A2 ve A3, Al, A2 ve A3 kagidi ve bunlarin yerlestirildigi yer
anlammna gelir ve ayrica karsilik gelen adsorpsiyon alani anlammna gelir.
(2) 1 numarali giimiis diigme A2 adsorpsiyon alanini kontrol edebilir.
(3) 3 numarali giimiis diigme Al adsorpsiyon alanmi kontrol edebilir.
(4) Gimiis digmeler ayrica kirisin altindaki vantuzlari da kontrol
edebilir, ilgili iliski asagida gosterildigi gibidir:

1 234567 8

5 —— T —

5.4 Kagit Yerlestirme Alani



(1) Kagit kirmizi ¢izgi pozisyonunun sag tarafina yerlestirilmeli ve
tahtaya sabitlenen A kaymaz yigina kadar kapatilmalidir.

(2) B ve C kaymayr onleyen yigim, farkli boyuttaki kagitlara uygun s
ekilde hareket ettirilebilir. (Not: B kaymaz yigmi siyah ¢izginin sag

tarafima yerlestirilmelidir.)
(3) Kagit yerlestirme alaninda kagit olmadiginda kaldirma platformu alt

konuma iner. Uzerinde kagit oldugunda otomatik olarak yukari kalkar.

5.5 SP numarasi

(1) Salinmli Bigak Kesme Aleti: SP4 Kes) i
(3) Kirma Tekerlegi Araci : SP2(tekerlek)

(4) isaret Kalemi: SP1 (kalem)
(5) Kesme bigagi araci : SP6(pen2)

6. Kontrol Paneli
0 ekran a¢ildiktan sonra ekran koruyucu araytiziine girecektir .




AR

Ela s &
KHANREIITZ |

—

6.1 calisma sayfasi
“ Caligma ”

butonuna tiklaym .

sayfasma girmek i¢in “ ¢alisma ”

(Not: ingilizce degilse , dili degistirmek i¢in #E tusuna basin, ard
indan &AL tusuna basin)

(1) Aletin hareketini, kaldirilmasini ve doniisiinii kontrol etmek,
kesmeye baslamak i¢in uygun konumu se¢mek, vakum pompasini kontrol
etmek ve besleme islevini ger¢eklestirmek vb. i¢in ilgili diigmeye ti

klaymn.

( 2 ) Bu alan, kat olusturma tekerlegi aletinin
hareketini, kaldirilmasini ve doniisiinii kontrol eder .

(B)r ¢

ve , kat olusturma tekerlegi aletinin donisiini
kontrol edin .
A —
(4) L= Ive v kaldirmayr kontrol edin alet.
(5) Alv] 4 ’ kesici basgligin sola ve saga ileri ve




geri hareket etmesini kontrol edin .

(6 ) 200,00 Cercevedeki sayi, yon tusuna basildiginda kesici kafanmn
>

mesafesini veya dontis agisini ifade eder. Ornegin sayi 500 ise 2-5
saniye kadar veya kesici kafanin hareketi durana kadar basili tutun,
kesici kafanin hareket mesafesi 500mm’ dir.

(Not:Yon butonuna dokunursaniz karsilik gelen eksen hareket mesafesi,
ayarlanan deger mesafesi degildir)

fastils low

(7)

, Manuel c¢alisma sirasinda kesici kafanin hareket hizini

.. . o fast s low
degistirmek i¢in kullanilirlar. ve manuel c¢alisma sirasinda

kesici kafanmm hareket hizi yavas olacaktir, kesici kafa konumunun ince

ayarl i¢in uygundur.

(8) Bu dugmeler kesici kafalari ve kirisi * ayni
anda ¢alisma alaninin ilgili smirina hareket ettirebilir .

(9) -lMakine a¢ildiktan sonra yapilacak ilk sey, makinenin her

eksenin tim koordinatlarmi bilmesini saglamak amaciyla makinenin basg

langi¢ noktasmma gitmesini saglamak i¢in bu digmeye basmaktir. Makine
hareket etmeyi biraktiktan sonra kontrol panelinde “ baslangi¢ noktasi
na git basarili ” mesaji gortintiilenecektir .

repeat
(10) Baslatma fonksiyonuna esdegerdir. Tikladiktan sonra diigme

. . . DElsE . . .
olarak gosterilecektir , tiklandiktan sonra makine islemi

duraklatacak ve diigme olarak gosterilecektir - Tikladiktan
sonra makine isleme devam edecektir.

(11) -|K|rm|Z| ¢carpl konumunun geg¢erli konumunu ayarlaymn Yeni

sifir noktasi ise kesmenin baglangi¢ noktasina esdegerdir . Ancak kesmenin
ger¢ek baslangic noktasi degildir. (Not: CCD kamerayr kullaniyorsaniz

“ sifiri ayarla ” islevi ise yaramaz.)

(12) .|Cer§:eve, gecerli islem dosyasinin kapladigi dikdortgen aralig
I kontrol edin . (Not: CCD kamerayir kullaniyorsaniz basmanizna gerek
yoktur. )

(13) -lMakinenin tiim gegerli eylemlerini iptal edin .



13:01:47 Ready

(14)
® Durum ¢ubugu, makinenin mevcut durumunu goriintiiler.

®) Duraklat, Grafigin islenmesi sirasinda durum ¢ubuguna basin, makine
iglemeyi duraklatacak ve duraklatma sonrasinda mevcut durum hati

rlanacaktir. Durum ¢ubuguna tekrar basildiginda makine ¢alismaya devam
edecektir. Devam etmek istemiyorsaniz iptal butonuna basin. Grafik is
lenmediginde durum ¢ubuguna basmak, iptal digmesine basmakla esdegerdir.

(16 ) -|Vakum pompasiin ¢alismasini ve durmasini manuel olarak

kontrol etmek i¢in, tekrarla ” tusuna basmadan once 7 tu
suna basin . Calisma alanina serilen malzeme iyice emildiginde , kesmeye

“ vakum

baslamak i¢in ” tekrarla ” digmesine basin (Not: Bu yontem yalnizca
emilmesi kolay olmayan malzemeler i¢indir, ¢iinkii “tekrarla” diigmesine
bastiktan sonra , vakum pompasi otomatik olarak ¢alisacak ve ardindan
makine grafigi islemeye baslayacaktir.)

17) ilk -lseferde kagidi kegenin lizerine otomatik olarak almak

icin kullanilir .

(18) = , ilgili eksenin koordinatlarmi goriintiilerler , 7,
katlama tekerlegi aletinin, yan kesme aletinin ve tniversal bigak
aletinin yiikkseklik koordinatidir , W bunlarm {ig¢tiniin donme koordinatidi

r.
6.2 Sayfayi Ayarla
(1) “ Ayarla ” sayfasma girmek i¢in “ ayarla ” digmesine tiklayi

n .



153:01:47F Ready

(2) “ Ayarlama ” sayfasi , ¢alisma sirasinda ilgili aletin diisme
konumunu ayarlamak i¢in kullanilir . Bu pozisyona bigak derinligi
diyoruz .

null dowm (), D{]
v |©@ .
Bu alan big¢ak derinli g ini

(3)
ayarlamak i¢in kullamlir.
SP:0 | null down 0. 00 o o o
(4) Bu iki alan SP numarasini degistirmek i¢in
SR
kullanmlir . Tiklaym , SP numarasi kiictilir. Tiklaymn

mall dawn 0 00

(5) " Bicak aletini bir defada bigak derinligi konumuna diisiirmek
igin. ornegin bigak derinligi 40’ tir , bu diigmeye bastiktan sonra bigak
aleti gegerli yikseklikten 40 mm diisecektir (Not: Bigak derinligi yanl
Issa, bu digmeye bastiktan sonra bicak aletinin diisme konumu daha derin
olabilir, bu durum bicakta, ke¢ede ve adsorpsiyon platformunda hasar
varsa, bu islevi kullanmadan once bigak derinliginin gtivenli ¢alisma

, SP numarasi biyiir.

araliginda oldugu dogrulanmalidir. )

0. 00
(6) , Bigak derinligini ayarlarken , bigak takimnin her distis veya

yiikselisindeki mesafe degerini degistirmek i¢in kullamilir (Not: ( 7) °




deki duigmeyle kullanm )

(7 L= ,Aletin yilikselisini ve dististini kontrol etmek i¢in (Not:
Bunlari (6)’ daki digmeyle kullanm )

P10 . .
(8) , Kuru ¢alisma, bu digme, kesme sirasinda makinenin kesme disi

isleminde bigak takiminin yikseklik konumunu ayarlamak i¢in kullanilir ,
Bu saymm araligi: bigak derinligi> yukari >10, ve lizeri> malzeme kalinl
g1 . (Not: up degeri 0 ve 10’ dan biiyiikk sayr olarak ayarlanabilir. up
degeri 0 oldugunda up’ in gerg¢ek degeri karsilik gelen bigak takimnin Z
ekseni baslangi¢ konumudur)

(9) , Bigak derinligi ayar islemini iptal edin.
(10) , Bicak takiminin ger¢ek yiikseklik konumunu bigak olarak

kaydedin

derinlik, bu degerdir @4 0-00]

6. 3 Hiz Sayfasi
(1) I3 Hiz ”» “« hIZ ”

speed acc/dec curve  =mall up down
work rull it

cuk

ﬂdJ us t Pt punch
&0 | purich?

sayfasina girmek i¢in digmesine tiklaym .

T ot

. mill
origin
vib delay [EI] rol1di=t [JE

punch zpd @rall add Mrall delay La BBl I
I

ahzorbdelay QNEBIE)] =t art =pd Int dia m
n::n:nrruzer up angle roll spd RNEE] T -

APV [13:01:47 Ready

(2) Hiz sayfasinda asagidaki bilgiler goriintiilenir: null , ivme / yavas
lama, egri hizi, stirtkleme hizi, kii¢iik dairenin hizi ve yuvarlanma hizi ve
gecikme parametreleri vb.

(3) Bunlar, isleme sirasinda ilgili takmmn kesme hizi verileridir; bu



speed acc/dec ourve  amall

40) 60

yeni sayl

veriler, bunlara basilarak ve
girilerek degistirilebilir .
D null: Kesme sirasinda makinenin kesme disi islemdeki hizi .
®) kesme: Kafanin hizil.

® kalem: isaret kaleminin hizi

@ Tcut: Kafanin hizi2.

® pen2: Kesici bigagin hizi.

speed acc/dec curwe  =mall

other 60>

(Not: Basin , olacak
1D dowm,

150
100 30

(4) MRE 150 15C'Runlar, isleme sirasinda ilgili takmn yiikselme ve

disme hizi verileridir.

@ kesme: Kafanmn hizil.

® kalem: isaret kaleminin hizi.
® Tcut: Kafa2 nin hizl.

@ pen2: Kesici bigak takimmmn hizi.
1 dowr

(Not: Basin other olacak P'EHE

origin  jog

)

(5) "Baslangic” verileri, ” calisma ” sayfasmndaki ” orijin
” tusuna basildiktan sonra her eksenin hareket hizidir . ”Jog” verileri,
manuel ¢alisma sirasinda her eksenin hareket hizidir.

(6) Salinmli bigak takmmm titresmesi ile KNy 1000] « tekrarla ”
butonuna basildiktan sonra kesmeye baglamasi arasindaki stire anlamina

gelir .
(7)) oLy Vakum pompasinin ¢alismaya baslamasi ile “tekrar”
veya “vakum” butonuna basilmasi arasindaki siireyi ifade eder.
'ﬂi""tm X ekseni boyutundan daha biiyiik bir degere ayarlay

(9 ) k&= Engle donmeye hazir oldugunda mevcut diiz ¢izgi ile
arasindaki a¢i anlamma gelir. Gerc¢cek a¢i ayarlanan a¢idan daha biiyiikse,
bicak kosenin derecesini yiikseltip dondiirecek ve ardindan diiserek



kesecektir. Gerc¢ek a¢i ayarlanan a¢idan kiiciikse bicak kaldirilmayacak ve
dogrudan kesim i¢in dondiirtilecektir.

(1 0) '3':'“'““ makinenin doniis hizina gore ayarlanan,
kesme islemi sirasindaki kose dogrulugu anlammna gelir. Daha yiiksek

gereksinimlere sahip malzemeler i¢in kose dogrulugu genellikle yaklasi
k 1,5 olarak ayarlanir .

(1 1 ) delay [SH[E] Sturtukleme gecikmesi, bir desen dizisinin
kesilmesinden sonra makinenin bir sonraki stiriikleme eylemi arasindaki
stire anlamma gelir.

(1 2) el SUrUklenen malzemenin hizi anlamna gelir.

(13) Belirli bir boyut araligindaki bir dairenin veya yay
“ lim dia 10 oldugunda, ¢api 10
mm’ den biiytik bir daire i¢in makinenin islem hizi ayarlanan egri hizidir;

n islem hizini belirtin. Ornegin 7

¢apl 10 mm’ den kiigiik olan bir daire i¢in makine, isleme hizini belirli
bir orana gore otomatik olarak azaltacaktir.

(14) M: tool speed II sp speed
tool speedl o
@ ,  kesme/kalem/kalem2/Tkesme hizi ayarlanabilir ve

kullanilabilir.

I d
® Sp SpEe , farkli SP numarasi hizi ayarlanabilir ve kullani

labilir, ancak takim hizi ayarlanamaz ve kullanilamaz.
6.4 Yapilandirma Sayfasi
(1) Yapilandirma sayfasina girmek i¢in

@«

config ” tusuna basm .

dowm up
extendextend

board 14 Q0000
[dn] -'lE' DDDD DD
expire [ -1

origin can reflash expire

( 2 ) Bazi islevler ve ayarlar yapilandirma sayfasinda ayarlanabilir ve
servis omriinii uzatmak i¢in bu sayfada goriintiilenen ana kart kimligine
gore ilgili yetki kodu girilebilir .



(Not:Yeni yetki kodunu almak i¢in liitfen bizimle iletisime ge¢iniz)
f
I Eger kasa anahtarini

(3) Kasa anahtari kapali durumdadir .

acmak istiyorsaniz, ona basmaniz yeterli . Kasa anahtari ag¢i

k durumda olup , kesim esnasinda kasa anahtarma dokunulursa makine
duraklayacaktir.

auto rumn . L
(4) , Makine kesecek grafigi aldiktan hemen sonra .

no auto run .. . .
, Grafigi aldiktan sonra makine otomatik olarak

kesmeyecektir . “Sifira” iki kez bastigmizda grafigin kesme konumunu
kontrol edebilirsiniz. Kesmeye baslamak i¢in “tekrarla” ya basm .

no dra ” ” o . .
(5) , Makine ” siirikleme yok ” oldugunda malzemeyi otomatik

dra
olarak gondermeyecektir . Ge¢is yapmak i¢in bu dugmeye basin ,

makine isleme sirasinda malzemeyi otomatik olarak gonderecektir.
(6 ), CCD kamera i¢in dort isaret noktasi oldugu anlammna gelir ve

by (TR £« kamera 4 7 olmalidir .

board 1d

Qo00 00

(7 ) EEESEEWERTENWIWE  Her makinenin benzersiz bir ” pano kimligi
” vardir ve ” kod 7 , makine fonksiyonunun servis omriintin kilidini
acan sifredir ve ” son kullanma tarihi ”, makinenin kullanmmnm son

kullanma tarihidir.
doumn up

extend extend

0. 00
0.00] 0.00
5) 2 0.00] 0.00

leme uzunlugunu degistirmek i¢in kullanilir.

(Dasag genisletme: Tek bir stirekli isleme grafiginin baslangi¢ noktasi
nin isleme parametresidir , yani takimin disme konumunun isleme
parametresidir.

® yukari genisletme: Tek bir siirekli isleme grafiginin bitis noktasini
n isleme parametresidir, yani takimin yikseltme konumunun igleme

Bu veriler, isleme sirasinda her takimmn gergek is

parametresidir.

® Deger 0’ dan buytk: Ornegin, 50 mm uzunlugunda bir ¢izgi kesin, asa
g uzatma 2, yukari uzatma 3’ tiir, bu ¢izginin ger¢ek uzunlugu kesimden
sonra 55 mm’ dir.

@Deger 0’ dan kuguktur: Ornegin, 50 mm uzunlugunda bir ¢izgi kesin, a
sagl uzatma —2, yukari uzatma -3, bu hattin ger¢ek uzunlugu kesimden



sonra 45 mm’ dir.

k
(9 ) — @tlklaym , bir @Veya Evar

Olmali

6.5 Test Sayfasi

(1) Test sayfasina girmek i¢in “ test ” diigmesine basin .
|
o

load zraph

.  OUT.
times
cut timies m

13:01:4T unlock

(Not: Yanlis ¢alismayr onlemek i¢in bazi tuslar ve parametreler

kilitliyken kullanilamaz -|)
(2) Simgelerin kilidini ag¢mn: -|, Varsayilan kod 1234’ tiir, sol

cerceveye 1234 yazin, ardindan simgelerin kilidini a¢mak i¢in 7 kilit
a¢ ” tusuna basmn. (Not: Ariza durumunda teknisyenlerimizin makinenin
calismasini normal sekilde kontrol etmesini onlemek i¢in liitfen sifreyi
degistirmeyin )

(3)Simgeleri kilitleyin: Simgelerin kilidi ag¢ilmssa, ¢erc¢eveye yanlis
kodu yazin ve “ kilidi a¢ ” tusuna basm , simgeler tekrar
kilitlenecektir.

islem tamamlandiktan sonra kesici kafa ( X, Y ) konumuna

gidecektir . tusuna basm , olarak degisecektir , bu, is

leme tamamlandiktan sonra kesici kafanin bitis konumunda duracagi anlam
mna gelir.



(6) ievcut grafigi kaydetmek i¢in. Makineyi bir sonraki a¢
load h
Ismizda grafiéi okumak ve islemek i¢in tusuna basin.

ELelsle
(7) D, islenecek sefer sayismi “ kat ” alanma girin ,
ardindan tusuna basin |i, “ kesinti siireleri ” ka¢ isin

tamamlandigimi gosterir .
(Not: Kaldirma platformunda kagit kalmadiginda makine otomatik olarak
duracaktir, “ katlar ” 0 olmasa bile )

7 . Aletler
7.1 Salinmli Bigak Kesme Aleti (SP4, kes,Kafal)

(1) 1 ve 2 numarali par¢alari tutun ve ardindan kapagl ve ara¢ ¢ubugunu
her iki tarafa dogru zorlayarak ayirin.

(2) Bigak olugun alt kismna yerlestirilmeli ve kesici kenar ayar
vidalariyla aym tarafta olmalidir.

(3) W ekseni degerinin 0,00 oldugundan emin olun .
(Not: W ekseninin koordinati 0,00 degilse, W sayisina basabilirsiniz; W
ekseninin koordinati otomatik olarak 0,00 olarak degisecektir. Buna
gore W ekseni de eksenin baslangi¢ noktasi konumuna donecektir. )

(4) Bicagin kesici kenari X+ yOntine bakmali ve sabitleme halkasmi en sa
gdaki sekilde sikmalidir .



(5) Siyah yuvayi sekildeki demir ¢ubuga sabitleyin ve alet kablosunu
sol yuvaya takin.

(6) Bigak derinligi ayari

@ Bigak derinligi ayar sayfasma girmek i¢in tusuna basin @
® SP: 0’1 SP: 4 olarak degistirmek i¢in asagidaki diigmeye basin .

SP:0 ] mall down 0 00 ‘ S 4| out down 50,00

Resimde gosterilen “asagi 52, 32” onceden ayarlanan bigak derinligidir,
yani ge¢erli bigak derinligidir. Ge¢erli alet ucu ile masa isti arasi

ndaki mesafe bu sayidan biiyiikse, ', ara¢ ¢ubugunu diisirmek i¢in tus
una basabilirsiniz. tek seferde 52,32 bigak derinligi konumuna
getirin. (Not: Bigak aletini veya bigagl degistirirken, fiili duruma

gore kullanilip kullanilmayacagina karar vermek gerekir ',
kafa ¢ok derine diiserse keg¢eyi ve platformu delebilir, bigagin kirilmasi
na ve platformun hasar gormesine neden olabilir.)

® é v ve 025 birlikte kullanilmalidir , Birincisi, yavas

yavas ylikselme ve alg¢alma kontroliidiir, ikincisi ise in¢ kontroliinde
her bir yiikselme ve alg¢alisin mesafesidir. Ge¢is i¢in dort deger vardi

0.{oo

r: 5mm, 1 mm, 0,1 mm ve 0,03 mm, degeri degistirmek i¢in tus
una basin.

@®Bigak derinligi karari , asagida gosterildigi gibi ii¢ yontem vardir:
Birinci Yontem:

A. Salimmli bicak kesme aletinin bu kismini, bicak en alt konuma gelene

Kesici




<

v

kadar dondiiriin . P

B. Bicagin ucu kegeye yaklagik 0,5-1 mm kadar girdiginde asagida
gosterildigi gibi takm ayari tamamlanir:

ikinci Yontem:

A. Salimmli bicak kesme aletinin bu kismini, bicak en alt konuma gelene

<

©

kadar dondiriin .
B. Ara¢ ¢ubugunu, aletin ucundan masanin {istiine kadar 5 mm’ lik bir
konuma birakm. (Not: Pnomatik salinmli bigak aleti 10 mm’ dir)

C. tusuna basm @, ardindan tusuna basin i

D. Masanin tizerine bir parc¢a daktilo kagidi yerlestirin ve kagidi elle s
tirtikleyin. Kagit yeni kesilmisse ayarlama yapilir. Kagidi kesmiyorsa,

@bwa@n derinligini kagidi kesene kadar ayarlamak i¢in tusuna

basin. tusuna basin g, ardindan @ayarlama sayfasina geri

donmek ig¢in tusuna basmn.

E. Basin gardmdan @ayarlama sayfasma geri donmek i¢in

tusuna basin.
®Bigak derinligi verilerini kaydedin

Bigak derinligini ayarladiktan sonra b|9ak derinligi verilerini

kaydetmek i¢in tusuna basin.

(Not: Bu digme bigak derinligi ayarindan vazge¢mek i¢indir. Basi

ldiktan sonra bigak derinligi verileri degismeyecektir)

10
® Farkli malzemelerin kalmligina gére Gegerli SP numarasina kars

1lik gelen bicak aleti ¢alistiginda kaldirma ytiksekligini degistirmek i¢in.
Bu sayinin araligi: Bigak derinligi>yukari>10 ve ” yukari ” degerinin
malzemelerin kalinligindan daha biiylik olmasi gerekir. ” Yukari ” degeri
de 0 olarak ayarlanabilir; eger 0 ise, takim, ¢alisma sirasinda yiikseldi



ginde 7 ekseni baglangi¢ noktasi konumuna yiikselecektir.

(Not: Artan vyiiksekligi ayarlamaniz gerekiyorsa. 1.Ekranin @

solundaki butona basm. 2.Sag @Ust kosedeki butona basin. 3.
butonuna basmn @ 4.

degistirin. )
(DBigak derinligi testi

ﬂI| tIB|<,:ak derinliginin uygun olup olmadigini test etmek amaciyla

dikdortgeni kesmek i¢in bu iki diigmeden herhangi birine basn .
@Bigak derinligine ince ayar yapmn

Mevcut bigak derinligi biraz sig veya ¢ok derinse mevcut bigak derinlig
ine ince ayar yapmak i¢in asagidaki yontemler kullamlabilir. Ornek
olarak biraz sig bir bicak derinligini ele alalm:

0 Kutudaki degeri 0 olarak

0.|00]

A. Yavas admlarla ilerleme adm uzunlugunu olarak ayarlayin ;
bu degerin se¢imi, malzemenin kesilmeyen kisminin kalmligina bagli olmal

idir. Emin degilseniz 0,1 mm’ yi se¢in.
B. Ornek olarak 0,1 mm in¢ adm se¢imini alin. + Bir kez basm, 0,1
mm bicak derinligini artirabilir, yani mevcut bigak derinligi 50 ise,

-+

bir kez bastiktan sonra bigak derinligi 50,01 olacaktir, ve tusuna

basmaniz gerekmez .

C. Tekrar test etmek i¢in ﬂI tlbu iki diigmeden herhangi birine

basin . Malzeme kesilmisse ve keg¢e hasar gormemisse bu, bigak derinlig
inin makul oldugu anlamma gelir.
© Bigak derinligi ayari tamamlandi, diger takm derinligi ayari da ayni

7.2 Pnomatik Salinimli Kesme Aletleri ( SP4, kesme, Kafal )

(1) Bigak olugun alt kismna yerlestirilmeli ve kesici kenar ayar
vidalariyla aym tarafta olmalidir.

(2) W ekseni degerinin 0,00 oldugundan ve bigagin kesici kenarinm X+
yoniine baktigimdan emin olun, en soldaki sekildeki sabitleme halkasini
sikin ve hava tuptinii kesici kafanin sol hava nozuluna yerlestirin .



(3) Bigak derinligi ayari, ltutfen 7 .1 —>(6)—>@->Yontem Iki ve
7 .1->6)>B®@®) ye bakin

7.3 Tahrikli doner alet (SP4, kesme, Kafal)

(1) Sol resimdeki siyah somunu ¢ikarimn, ardindan bigag takin ve son
olarak altigen anahtar ve ¢atal anahtarla sabitleyin.

(2) Tahrikli doner takim ¢ubugu takim tutucuya yerlestirildikten sonra
sabitleme halkasimi sikin ve yuvayr sekildeki demir ¢ubuga sabitleyin.
En sagdaki sekilde gosterilen takim ¢ubugu ile takm kafasi arasmdaki
baglantidaki vidalari sikin. ve aletin kablosunu kesici bagligin sol
yuvasina takin.

(3) Bigak derinligi ayari, bigak aletini uygun bir konuma birakin, bicag
sabitlemek i¢in kullanilan siyah somunu elle ¢evirin ve yuvarlak bigag
in kenari keg¢eye temas ettiginde kesmeyi deneyin. Bigak derinligi
biraz sig veya ¢ok derinse, bigak derinligi 7.1->(6)->@ uyarinca ince
ayar yapilabilir .

(4) Asiri kesme, asiri kesme uzatma ile kontrol edilir. Uzatma asagi
uzatma ve yukari uzatma olarak ikiye ayrilir. Uzatma degerinin pozitif
olmasi mesafenin daha fazla kesilmesi anlammna gelir. Negatifse

mesafeyi daha az kesmek anlamma gelir. @ince ayar yapmak i¢in
asagidaki kirmzi kutudaki verileri degistirmek i¢in tusuna basin:



dowm up
extend extend

1t

asirl kesme sorunu varsa uygulanabilir )

7.4 Universal Kesme Aleti (Sturtkleme Bigagi) ( SP4, kesme,
Kafal; SP2, Tkesme, Kafa2 )

(1) Bigak olugun alt kismna yerlestirilmeli ve kesici kenar ayar
vidalariyla ayni tarafta olmalidir.

(1) W ekseni degerinin 0,00 oldugundan ve bigagin kesici kenarmm X+
yoniine doniik oldugundan emin olun, sabitleme halkasini en sagdaki s
ekilde sikin.

7. 5 Kirma Tekerlegi Araci (SP2, Tcut, Head2)
(1) Kurulum, destek mili manyetik emme ile sabitlenir ve katlama
tekerlegi alpt ¢ubuguna itilerek

(2) Katlama tekerleginin dU§me kdhﬁmu, bigak definligini ayarlama
yontemiyle aynidir, ancak belirli konum, gercek katlama etkisine tabidir.

o hooukia) . [ouin . (othen)  [EEESS|FRE]
-', Ger¢ek duruma gore isleme yontemini se¢in. ,

heawy add

Ayarlanan bigak derinligine gore katlama tekerleginin d



tismeye devam ettigi mesafeyi temsil eder . Ornegin, katlama tekerlegi
aletinin gegerli bigak derinligi 30 dur, ” agir ekleme ” 1'dir ve

‘gergek bigak Malzemenin X yoniinde islenmesi sirasinda katlama

tekerlegi aletinin derinligi 31 mm olacaktir. (Not: Ayarlari yalnizca
Veutl’ de degistirin)

7. 6 V-kesim Araci ( SP5, Vcut,Head2)

(Not: Hata ayiklama sirasmda SP3 kullanilmalidir)

(1) Bigagin montaji

(2) w1 ekseni éerinin 0, 00 1duudan ve b|a§|n kesici kenarinm X+
yoniine doniik oldugundan emin olun, sabitleme halkasini ve ayar vidalar
i sikin.

(3) X+ konumundaki ayar vidasini sikma yontemi, litfen 8.7->(1)—>@®) ye
bakin.

(4) Hata ayiklama (Hata ayiklama i¢in oluklu kagit kullanilmasi
Onerilir)

A. Oluklu kagidi ke¢enin tizerine koyun

B. — diigmelerine @bastlémlzda @parametreler asagidaki

gibi ayarlanmalidir:

0. 00

0. 00 bunlarin parametreleri 0,00 olmalidir (Not:
Ayarlari yalnizca Veutl’ de degistirin )

SP:3| Vout down 0, 00

Bigak derinligini litfen kendiniz ayarlayin , bigagn
ucunun oluklu kagida 0,2-0,3 mm girmesine izin verin.

C. — @9 tuslarina @bastlélmzda @pammetreler

asagidaki gibi ayarlanmalidir (Not: “v acisi” 45 olmalidir) :



right left

Veutl
speed v angle EISIRAE| heavy :aujujm “'llm

etz I P
w angle heavy add m vout—wheel m

13:01:47 _—_—

13:01:47 unlack

bacls

D. Vcut sayfasina donmek i¢in tusuna basin .

1]

E. tusuna basin , makine Y yoniinde iki enine ¢izgiyi kesecektir.

iki ¢izgi ¢akismyorsa, bu sekilde kesebilecek duruma gelene kadar ince

ayar yapmak i¢in bigak konumunu manuel olarak ayarlamaniz gerekir “

yukaridaki sekilde bigagl sabitleyen vidayl bicak hareket edene kadar gev
setin , ardindan bir anahtar kullanarak ayar vidasini ¢evirin , bigagin
konumunu degistirin ve bigagl tekrar sabitleyin .

F. Y yoniindeki iki ¢izgi ¢akisincaya kadar D’ deki yonteme gore hata ayi
klamaya devam edin.

G. Malzemeyi kesmek i¢in kiigiik bigak V-kesim aleti kullanildiginda, SP

numarasi SP5’ tir ve ayarlanmasi gerekir ‘ Yalnizca ” yukar

| 7 parametresi, bigak derinligi, hiz parametresi ve uzatma parametresi
degistirilebilir.
8. Markanin Ayarlari ve islemleri

8 .1 Kameranin odak uzakligi, Pozlamasi ve Kazanm

(1) Kamera mercegi kismmi dondiirerek kamera odagmi ayarlaym , Once
vidalari asagida gosterildigi gibi gevsetin:

(Not: Teslimattan Once en iyi konuma ayarlanms olan kamera odaginin




ayarlanmasi Onerilmez)

S
=
S
=

2 ) “ lisaret ” te ayarlama

7 mad 2021 2-26 - o =
File @GRcode template config
rark ty pe --circle ¥ Expoius) 70000 m Z3in 0 Dia 5

Pozlamayl ayarlamak i¢in mavi blogu siirtikleyin veya sayiyl girin, kazanc
I ayarlamak i¢in sayiyr girin. Bunlari asagida gosterildigi gibi ayarlay

In:

25 mak 2021 3-26 - o =
File GRcode template config

mark ty pe --circle ¥ Expoius) 7ooo0 | Gain 0 Dia 5

defualt = calibratel -

3 e 2 slow
Y+ a0l - adsork
4 e 1

: hiand
tozemn | tontirn

repea‘t mark 3 hark 2

RaLse Mark2  Mark 1

cancel clear msg

[12:51:521FF %E Start grab
[12:51:52] Cpen cam

[12 51 52][U]G|QE 584132 (192 163,

8 . 2 isaret ayarlari
1) — config... Sgesine tiklaymm |_€enfig | hir {letisim kutusu agilacakti

r:



corfig
1B E R ST

rotate 0w
AEFTA R
E|EAMEE

+ BafF B
Samme expo ¥

rnarkg LA 100

zhar -

S EE R, Wfileh
.22 EWIF: 192. 163.0

1L AEFISID

0Bk 4
ERIEIES
BiERiFRET2

e i EE dilate+erode =
blur-gauss v TASEERERTI
FEEORT1.5

thresh-gauss
Z{B{kRIEEE 35
Z{E{krIEN 2

4 e {EER B

BB O
checklength =

na check -

pLERNEHEF. Wpltfilet
H.2BE AR O
HEERES0
B key 0

252

- o x
+FHER ko iR IR
+=fiERE 1S EEEFE FLER S 0.9
SR E 2 hlur-gauss v T .
+=EERM0.T | PEEORT0S .

TEEORT02

BRTHEREETZ | thresh-gauss » FERLEY
BRESEE1? | —{EikaimiEa0 thresh-otsu -
BREFHENT | —EimEn Brode v
HREERE? | spaatmEe  RESERERT0S
H IR 12 no maorph v
HimETHRM0T | s

E T0.3
ERnpags | 0T R

EiRE12

auto » most suitable v
Enalish * recopysamefile  w

HIEMISIOMN - 0K cancel

(2) Yalnizca kirmzi dikdortgenlerdeki Ogeleri ayarlaym; diger Ogeler

degistirilemez . Asagida gosterildigi gibi:
config
1 EE B ZlEmar k£ A +=HNERAEmarke
EREEs TFRERES
Bfinger 2 ORETEHOER  toeiemo
EEEEE dilate+erode +FLERIHA4H0.T
SR TITEH blurgauss v MESTIR(ERT BRtTHERE?
O thresh-gauss /REEOE bt
rnarkgi3ER 100 . Y checklength v  pEREtesEteRE 2
=1 IRhIER no check v HiREEREE2
Zhar . —EteEN: B EER4A4A 0.7
|1:1 tEWHBF . \pltfilat | ﬁgﬁi%i 122
BHSER \filel M o slai=C
MEBEAFIE: 192.188.0 252 | MBEERRS0 | Zf;”ah : |
EREET [#Rikey 0 |

@ rotate O L
kullanmlir .

Ornegin, resim 8.1-(2) "de A harfinin a¢ikligl aslinda X yoniine bakiyor,

, lIsaretleme yazilmnda resim yoniini ayarlamak i¢in

dolayisiyla onu isarette diizeltmemiz gerekiyor. Adimlar asagidaki

gibidir:
A. Tiklaymn rotated =
B. 180° dondur — = %,

agida gosterildigi gibi olacaktir:

se¢enegine tiklaym, bundan sonra resim as
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termplate

mark ty pe --circle

config
* Expoius) 70000

| Gain o

defuak - calibratel =
3 ¥t 2 slowy
Y+ a0l - adsorkh
4 s 1

hand

tozerg | Contirun
repea‘t hlark 3 hlark 2
PAUSE  mark2  mark 1
cancel clear msg

[12:51:52 FHESELEENR Start grab
[12:51:52]3"{3?1’%1.%3] Opengcam
[12:51:52]10]GigE:584132 (192. 168,

G

¥

@ 22 EHwIP: 192, 165.0

@ PLLRIHFER. pltfilel
QR kodu islevini kullanirken,

252
)

’

bu dizine yerlestirilmesi gerekir .
(Not: Dosyayl onceden kesilecek dosya olarak ayarlamak gerekir.)

@ MEEsIED

mma sahiptir ve yalnizca sahiptir.

© MiiGkey0

kimlik numarasina karsilik gelen kod .
: Kodu almak i¢in liitfen kamera ID numarasini bize bildirin .

( Not

bu IP makinenin IP’si ile aymdir .

bu dizin Mark’ n a¢ma dizinindedir .
QR koduna karsilik gelen kesme dosyasmin

, her CCD kamera benzersiz bir kimlik numaras

Yazilimn izninin kilidini a¢mak i¢in kameranin

Veya kameranimn sol tarafini kontrol edin. )

@ Enalish
tiklaym.

* / I:FI E'I'Eng * ,

yazilimn goriintiileme dilini se¢mek ic¢in

@Not: Bu iletisim kutusundaki diger ayarlari degistirmeyin .
8 . 3 CCD Kameranin Kalibrasyonu

(1) Sayfada @olduéundan emin olun -

( 2 ) Kesici baslig asagida gosterildigi gibi keg¢enin orta konumuna

getirin:



( 3 ) lisaret noktasi olan malzemeyi ke¢enin iizerine yerlestirin ve asag
ida gosterildigi gibi isaret noktasmm CCD kameranin altina yerles
tirilmesi gerekir:

i
(Not: 500 yerine 4 1 daha kigik bir sayl ayarlanabilir, ard
mdan dairenin isaret noktasiyla ¢akismasmi saglamak i¢in X+/X-/Y+/Y- 0
gesine tiklayn)

oF mark 2021 2-26 - o =
File QRcode template config

rark ty pe --circla ¥ Expoius) 70000 | (33in 0 Dia 5

defualt = calibratel -

3 W 2 slowe
Y+ o800 Y- adsarb
4 e 1

: hand
tozepn | COrtrun

repeat Mark 3 Mark 2

HaLse Mark2  Mark 1

cancel clear meg

[12:51:52 FRESELEENR Start grab
[12:51:52]%%3] Opengcam
[12:51:52]10]GigE:584132 (192 162

(4) Cemberin ve isaret noktasmin ¢aplari farkliysa, liitfen bunlarin
birbirleriyle ¢akismasini saglamak i¢in [Dia) 'ya uygun bir sayi girin,
ornegin 5 bunu yapabilir, asagida gosterildigi gibi sadece 5 i girmeniz



yeterlidir.

7 mad 2021 2-26 - o =
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(5) — EE“brmﬁ"'agesine tiklayin | E=eenfig | (OCD kameranin kalibrasyonu

tamamlamasini bekleyin.

(6) Kalibrasyondan sonra daire ¢api dogru sekilde degistirilecektir; 1
itfen dogru isaret noktasi ¢apmi [Dia)] "ya girin.

Not:isaretl ekrandayken, isaretl’ e birka¢ kez tiklaym, yesil c¢arpi is
areti isaret noktalarmin merkezinde olacaktir.

9. Grafik Tasarmm ve isaret Noktalari
9 .1 Tasarm ve Baski

(1) Asagida gosterildigi gibi PLT veya DXF formatinda vektor grafigi
¢izin:

(2) Grafigi malzemeye 1:1 dlgekte yazdirin:



QOO00O
008 e
0000

Not: Kagit tizerindeki pinli grafik boyutu yazilimdaki grafik boyutuyla
hemen hemen ayni olmalidir, degilse yazilimdaki grafik boyutunu yazdiri
lan grafik boyutuna gore degistirmeniz gerekir.

9.2 isaret Noktalari

(1) Cap 5 mm ila 8 mm arasinda ayarlanabilir, ancak 5 mm Onerilir.
(2) isaret noktalari sirasi, sonraki resme bakin:

No’ lu isaret noktasi Markl, 2 No’ lu isaret noktasi Mark2, 3 No’ lu isaret
noktasi Mark3 ve 4 No’ lu isaret noktasi Mark4’ tir.
(3) Xiao daki isaret noktalari sirasi, sonraki resme bakin:



No’ lu isaret noktasi Markl, 2 No’ lu isaret noktasi Mark2, 3 No’ lu isaret
noktasi Mark3 ve 4 No’ lu isaret noktasi Mark4’ tiir.

10. Normal Calismaya Yonelik Calisma Stireci

10. 1 Kagidi Kaldirma Platformuna Yerlestirin
Kagidi asagida gosterildigi gibi kaldirma platformuna yerlestirin:

10. 2 Adsorpsiyon Alanim Se¢in

5.3 Manuel Bdlme Adsorpsiyonu na bakin.



Kagidi ilk Surtikleme

tusuna basimn -|, kagit asagida gosterildigi gibi sag alt koseye

yerlestirilecektir:

10. 4 Kamerayi1 Markl Konumuna Tasiyin

Mark 1
Kamerayr Markl konumuna getirin, yesil ¢apraz merkez asagida

gosterildigi gibi isaret noktasmm ortasina gelinceye kadar yazilim is

aretini tiklayin:
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3 W i Slowy
¥4+ 800 - adsarh
4 e 1

tozepg st e

repeat Mark 3 Mark 2

HaLse Mark2  Mark 1

cancel clear meg

[12:51:52 T iaFEEEE® Start grab
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£ ¥

10.5 Xiao  daki Vektor Grafigi Surtmd

(1) Grafik Konumu

Xiao  daki vektor grafigi, makineye yerlestirilen malzemeyle ayni yonde
yerlestirilmelidir . Grafik, Xiao ¢alisma alaninin sol alt kosesine yerle
stirilmelidir, degilse, asagida gOsterildigi gibi klavyede C tusuna

L .
basin veya < Xiao ya tiklayn:

(2) lisaret Noktalarmi Ayarlaymn
O Asagida gosterildigi gibi bir isaret noktasi se¢in:



® , segenegine tiklaym , asagida gosterildigi gibi bir iletisim

kutusu ag¢ilacaktir:
®iao X

| EREE 4 MELER

e . = } . . .
® ogesine tiklaym - , tim isaret noktalari asagida gosterildi

gi gibi degistirilecektir :

Ornegin, 2 No’ lu grafigi islemek i¢in katlama tekerlegi aracim kullani
n, 1 No lu ve 3 No’ lu grafigi kesmek i¢in salinm aracmi kullanmn, yontem
asagidaki gibidir:

D No.2 grafigini fareyle se¢in, ardindan Eklavyede tusuna basin

veya E Xiao ya tiklayn.
® No.2 ve No.3 grafiginin SP numarasini degistirmeyin
® Degisiklikten sonra asagidaki gibi gosterilecektir:




(4)isleme Sirasimi Degistirin
—» other optimize _, grder SPSgesine tiklayin | Optimize |

( Not: Tikladiktan sonra orderSPyarsayilan sira SP1—SP6 seklindedir . )
( 5 ) Dosyayl Makineye Gonderin

Dosyaylr makineye gondermek i¢in klavyedeki “Z”7 vye tiklaym |!|Veya

basin.
(6)Hiz Parametrelerini Kontrol Edin
Uygun olup olmadiklarmi gormek i¢in bunlari kontrol edin.

(7)isleme

islemeyi baslatmak i¢in — ﬁtuwna basin @

Not:
1. Kaldirma platformunda 20 adet kagit varsa, makine 20 adet kagidin

tamamini kestikten sonra kesmeyi otomatik olarak durduracaktir.

2. tusuna basildiginda -makine yalnizca bir kagit kesecektir.



