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T TEIMAKSAN

GUVENLIK ONLEMLERI

Bu boliimde, CNC birimlerinin kullanimina iligkin giivenlik 6nlemleri agiklanmistir. Bir CNC birimiyle
donatilmis makinelerin giivenli bir sekilde calismalarimi saglamak icin bu Onlemlerin kullanicilar
tarafindan alinmasi gereklidir (bu boliimdeki tiim aciklamalarda bu yapilandirma varsayilmistir). Bazi
Oonlemlerin yalnizca belirli fonksiyonlara iligskin oldugunu ve bu nedenle belirli CNC birimleri icin gegerli
olmayabileceklerini akilda tutun.

Kullanicilarin, makine iireticisi tarafindan saglanan ilgili kilavuzda agiklandig: sekilde, makineye iliskin
giivenlik 6nlemlerine de uymalar1 gerekir. Makineyi calistirmaya veya makinenin caligmasini kontrol
etmek i¢in bir program yaratmaya kalkismadan Once, operatoriin bu kilavuzun ve makine iireticisi
tarafindan saglanan ilgili kilavuzun icindekileri tam olarak 6grenmesi gerekir.
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UYARI, DIKKAT VE NOT TANIMLARI

Bu kilavuz, kullaniciyr koruma ve makinenin zarar gormesini Onleme amach giivenlik
onlemleri igerir. Onlemler, giivenlikle iligkilerine gore Uyari ve Dikkat Uyarisi olarak
smiflandirilmistir.  Ayrica, tamamlayict bilgiler Not olarak aciklanmistir. Makineyi
kullanmaya baslamadan 6nce Uyari, Dikkat Uyarisi ve Notlar tiimiiyle okuyun.

UYARI

Onaylanan prosediir uygulanmazsa kullanicinin yaralanmasi veya hem kullanicinin
yaralanma hem de donanimin zarar gérme tehlikesi oldugunda gegerlidir.

DIKKAT

Onaylanan prosediir uygulanmazsa, donanimin zarar gérme tehlikesi oldugunda gecerlidir.

NOT

Notlar, Uyar1ve Dikkat Uyarilari disinda kalan tamamlayic bilgileri belirtmek icin kullanilir.

(Q Bu kilavuzu dikkatlice okuyun ve giivenli bir yerde saklayin.
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GENEL UYARILAR VE DIiKKAT UYARILARI

UYARI

. Makinenin ¢alismasini kontrol etmeden Once, hicbir zaman makineyi bir is parcasi

tizerinde kullanmaya kalkismayin. Bir iiretim ¢alismasi baglatmadan 6nce, 6rnegin tek
satr, ilerlemenin yiizdesel ayarin1 veya makine kilidi fonksiyonunu kullanma yoluyla bir
deneme caligmasi yaparak veya makineyi bir takim veya ig parcas: takili olmadan
calistirarak, makinenin dogru sekilde calistifindan emin olun. Makinenin dogru sekilde
calistiginin -~ dogrulanmamasi, makinenin beklenmedik sekilde davranmasiyla
sonuglanarak is parcasina ve/veya makineye zarar verebilir ya da kullanicinin
yaralanmasina neden olabilir.

. Makineyi ¢calistirmadan Once, girilen verileri tiimiiyle kontrol edin.

Makinenin hatali sekilde belirtilen verilerle calistirilmasi, makinenin beklenmedik
sekilde davranmasiyla sonuclanarak is parcasina ve/veya makineye zarar verebilir veya
kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

. Belirtilen ilerleme hizinin amaclanan islem icin uygun oldugundan emin olun. Genellikle,

her makine i¢in izin verilen maksimum bir ilerleme hiz1 vardir. Uygun ilerleme hizi,
amaclanan isleme gore degisir. 1zin verilen maksimum ilerleme hizim1 belirlemek icin,
makineyle birlikte saglanan kilavuza bakin. Dogru hizdan farkli bir hizda ¢alistirilmasi,
makinenin beklenmedik sekilde davranmasina ve is pargasinin ve/veya makinenin zarar
gérmesine veya kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

. Bir takim yaricap kompanzasyon fonksiyonunu kullanirken, kompanzasyonun yoniinii ve

miktarin1 tam olarak kontrol edin. Makinenin hatali sekilde belirtilen verilerle
calistirilmasi, makinenin beklenmedik sekilde davranmasiyla sonuglanarak is parcasina
ve/veya makineye zarar verebilir veya kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

. CNC ve PMC parametreleri fabrikada ayarlanir. Genellikle bu parametreleri

degistirmek gerekmez. Bununla birlikte, bir parametreyi degistirmekten baska bir
alternatif yoksa, degisiklik yapmadan Once parametrenin fonksiyonunu tam olarak
anladigimizdan emin olun. Bir parametrenin dogru sekilde ayarlanmamasi, makinenin
beklenmedik sekilde davranmasiyla sonuglanarak is parcasina ve/veya makineye zarar
verebilir ya da kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

. Makineyi calistirdiktan hemen sonra, konum ekrani veya alarm ekrant CNC biriminde

goriinmeden MDI panosu iizerindeki tuslardan hicbirine dokunmayin.

MDI panosu tizerindeki tuslardan bazilar1 bakima veya diger 6zel islemlere tahsis
edilmistir. Bu tuslardan herhangi birine basilmasi, CNC birimini normalden farkli bir
duruma getirebilir. Makinenin bu durumda baslatilmasi, beklenmedik sekilde
davranmasina neden olabilir.

. CNC birimiyle birlikte saglanan operator kilavuzu ve programlama kilavuzu, istege bagl

fonksiyonlar dahil, makinenin fonksiyonlarinin genel bir aciklamasini saglar. Istege bagh
fonksiyonlarin bir makine modelinden digerine farklilik gosterecegini unutmayin. Bu
nedenle, kilavuzlarda agiklanan bazi fonksiyonlar gercekte belirli bir model icin
kullanilabilir olmayabilir. Siipheniz varsa, makinenin teknik 6zelliklerini kontrol edin.
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UYARI

8. Baz fonksiyonlar, makine iireticisinin istegi iizerine gerceklestirilmis olabilir. O tiir
fonksiyonlar1 kullanirken, kullanimlarina iligkin ayrintilar ve ilgili dikkat uyarilari igin,
makine treticisi tarafindan saglanan kilavuza bakin.

NOT

Programlar, parametreler ve makro degiskenleri, CNC birimindeki kalic1 bellekte depolanir.
Genellikle, makine kapatilsa bile, bunlar korunurlar. Fakat, bu tiir veriler yanlighkla
silinebilir veya hata kurtarmanin bir parcasi olarak kalici bellekteki tiim verilerin silinmesi
geregi ortaya cikabilir.

Yukaridakilerin olmasina karst dnlem olarak ve silinen verilerin hizli bir sekilde geri
yiiklenmesini saglamak icin dnemli tiim verileri yedekleyin ve yedekleme kopyasin giivenli
bir yerde saklayn.
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PROGRAMLAMAYA iLiSKiIN UYARILAR VE DIKKAT
UYARILARI

Bu boliim, programlamayla iligkili 6nemli giivenlik Onlemlerini kapsar. Programlama
yapmaya baglamadan Once, icerikleri hakkinda bilgi sahibi olmak igin, saglanan operator
kilavuzunu ve programlama kilavuzunu dikkatlice okuyun.

UYARI

Koordinat sistemi ayari

Bir koordinat sistemi hatali sekilde olusturulursa, programin tersi gegerli olan bir tagima
komutu vermesinin sonucu olarak makine beklenmedik sekilde davranabilir.

Bu tiir beklenmedik bir islem takima, makineye, is pargasina zarar verebilir veya
kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

Dogrusal olmayan enterpolasyona gére konumlandirma

Dogrusal olmayan enterpolasyona gore konumlandirma (baslangic ve bitis noktalar:
arasinda dogrusal olmayan harekete gore konumlandirma) yaparken, programlamay1
gerceklestirmeden Once takim yolunun dikkatlice dogrulanmasi gerekir.
Konumlandirma hizli enin hareketiicerir. Takim is parcasiyla carpisirsa, bu durum takima,
makinenin kendisine, i§ parcasina zarar verebilir veya kullanicinin yaralanmasina neden
olabilir.

Doénme ekseni gerektiren fonksiyon

Kutupsal koordinat enterpolasyonu veya normal yonlendirmeli (dik) kontrol
programlarken, dondiirme ekseninin hizina dikkat edin. I parcasinin saglam bir sekilde
tutturulmus olmamast durumunda, hatali programlama, dondiirme ekseninin hizinin,
merkezkac kuvvetinin torna aynasi baglama tertibatinin is parcasi tizerindeki aynay1
kaybetmesine neden olacak sekilde asir1 yiikkselmesine neden olabilir.

Bu tiir kazalar kesici takima, makineye, i parcasina zarar verebilir veya kullanicinin
yaralanmasina neden olabilir.

ing/metrik doniistiirme

In¢ ve metrik girisler arasinda gecis yapilmasi, is parcasi kokeni ofseti, parametre ve
gecerli konum gibi veri 6l¢i birimlerini doniistiirmez. Bu nedenle, makineyi calistirmadan
once, hangi 6l¢ii birimlerinin kullanilmakta oldugunu belirleyin. Gegersiz veri belirtilerek
bir islem yapilmaya calisildiginda, bu durum takima, makinenin kendisine veya ig
pargasina zarar verebilir veya kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

Sabit kesme hizi kontroli

Sabit kesme hizi kontroliine maruz bir eksen is parcasi koordinat sisteminin orijinine
yaklastiginda, is mili hiz1 asir1 yiikselebilir. Bu nedenle, izin verilen maksimum hiz icin bir
deger belirtmek gereklidir. Izin verilen maksimum hizin hatali belirtilmesi takima,
makinenin kendisine veya is parcasina zarar verebilir veya kullanicinin yaralanmasina
neden olabilir.
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UYARI

. Strok kontrolii

Makineyi calistirdiktan sonra, gerektigi sekilde maniiel olarak referansa gitmeyi
gerceklestirin. Manitiel olarak referansa gitmeyi gerceklestiriimeden strok kontrolii
yapilamaz. Strok kontrolii devre dis1 birakildiginda, bir strok sinir1 asilsa bile alarm
verilmeyecegini ve bu nedenle takimin, makinenin veya is parcasinin zarar gorebilecegini
veya kullanicinin yaralanabilecegini unutmayin.

. Mutlak/eklemeli mod

Mutlak degerlerle yaratilan bir program eklemeli modda ¢alistirilirsa veya bunun tersi
olursa, makine beklenmedik sekilde davranabilir.

. Planya secimi

Dairesel enterpolasyon, sarmal enterpolasyon veya hazir cevrim icin hatali bir planya
belirtilirse, makine beklenmedik sekilde davranabilir. Ayrintilar icin ilgili fonksiyonlarin
aciklamalarina bakin.

. Kompanzasyon fonksiyonu

Kompanzasyon fonksiyonu modunda makine koordinat sistemine dayal1 bir komut veya
bir referans noktasina geri dontis komutu ¢alistirilirsa, kompanzasyon gecici olarak iptal
edilir ve bu da makinenin beklenmedik sekilde davranmasiyla sonuglanir.

Bu nedenle, yukaridaki komutlardan herhangi birini calistirmadan dnce kompanzasyon
fonksiyonu modunu her zaman iptal edin.
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KULLANIMA iLiSKiN UYARILAR VE DIKKAT UYARILARI

Bu boliimde, makinelerin kullanimina iligkin giivenlik 6nlemleri aciklanmistir. Makinenizi
calistirmadan Once, igerikleri hakkinda bilgi sahibi olmak i¢in, saglanan operator kilavuzunu
ve programlama kilavuzunu dikkatlice okuyun.

UYARI

Manuel islem

Makineyi maniiel olarak calistirirken, takimin ve is parcasinin gecerli konumunu
belirleyin ve hareket ekseninin, yoniiniin ve ilerleme hizinin dogru sekilde belirtildiginden
emin olun. Makinenin hatali sekilde calistirilmasi takima, makineye veya is parcasina
zarar verebilir veya kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

Manuel olarak referansa gitme

Makineyi calistirdiktan sonra, gerektigi sekilde mantiel olarak referansa gitme
gerceklestirin. Makine Once maniiel olarak referansa gitme gerceklestirilmeden
calistirtlirsa, beklenmedik sekilde davranabilir. Maniiel olarak referansa gitme
gerceklestirilmeden strok kontrolii yapilamaz.

Makinenin beklenmedik sekilde davranmasi takima, makineye veya i§ pargasina zarar
verebilir veya kullanicinin yaralanmasina neden olabilir.

El carki ile besleme

Maniiel olarak 1 ¢arki ile beslemede, ¢arkin 100 gibi biiyiik bir 6l¢ek faktorii uygulanarak
dondiiriilmesi takimin ve tablanin hizli sekilde hareket etmesine neden olur. El ¢carkinin
dikkatsiz sekilde kullanilmas: takima ve/veya makineye zarar verebilir veya kullanicinin
yaralanmasina neden olabilir.

Devre disi birakilmis yiizdesel ayar

Dis ¢ekme veya diger kilavuz ¢ekme tiirleri sirasinda yiizdesel ayar devre dis1 birakilirsa
(bir makro degigskenindeki ozellige gore), hiz ongorillemez ve takim, makine veya is
pargasi zarar gorebilir veya operatOr yaralanabilir.

Orijin/6nceden ayarlama islemi

Genel olarak, makine bir programin kontrolii altinda calisirken hicbir zaman bir
orijin/0nceden ayarlama islemi yapmayin. Aksi takdirde, makinenin beklenmedik sekilde
davranmasi takima veya makineye zarar verebilir veya kullanicinin yaralanmasina neden
olabilir.
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UYARI

6. i§ parcasi koordinat sistemi kaydirma

Maniiel miidahale, makine kilidi veya ikiz goriintii olusturma, is pargast koordinat
sisteminin kaymasina neden olabilir. Makineyi bir programin kontrolii altinda
calistirmadan Once, koordinat sistemini dikkatlice dogrulayin.

I5 parcasi koordinat sisteminde herhangi bir kaydirma igin pay birakilmadan makine bir
programin kontrolii altinda calistirillirsa, makine beklenmedik sekilde davranabilir ve bu
durum takima, makineye veya i§ pargasina zarar verebilir veya operatoriin yaralanmasina
neden olabilir.

7. Yazilim operatoriniin panosu ve menu anahtarlari

Yazilim operatoriiniin  panosunu ve menii anahtarlar1i MDI panosuyla birlikte
kullanilarak, mod degistirme, hizin yiizdesel ayarini degistirme ve jog beslemesi komutlar:
gibi makine operatOriiniin panosu tarafindan desteklenmeyen islemler belirtmek
miimkiindiir.

Fakat, MDI panosu tuslar1 yanlglikla calistirilirsa makinenin beklenmedik sekilde
davranabilecegini ve bu durumda takimin, makinenin veya is pargasinin zarar
gorebilecegini veya kullanicinin yaralanabilecegini unutmayin.

8. Maniiel miidahale

Makinenin programli ¢alistirilmasi sirasinda maniiel miidahale yapilirsa, makine yeniden
baslatildiginda takim yolu degisebilir. Bu nedenle, maniiel miidahaleden sonra makineyi
yeniden baslatmadan Once, maniiel mutlak anahtarlarin, parametrelerin ve
mutlak/eklemeli komut modunun ayarlarini dogrulayin.

9. lilerlemeyi gegici olarak durdurma, yiizdesel ayar ve tek satir

Ilerlemeyi gegici durdurma, ilerleme hiz1 yiizdesel ayar1 ve tek satir fonksiyonlari, 6zel
makro sistemi degiskeni #3004 kullanilarak devreden ¢ikarilabilir. Bu durumda makineyi
calistirirken dikkatli olun.

10. Bosta calisma

Genellikle, makinenin ¢aligmasini dogrulamak icin bosta ¢alisma kullanilir. Bosta caligma
sirasinda, makine, ilgili programlanmis ilerleme hizindan farkli olan bosta ¢alisma hizinda
calisir. Bosta ¢alisma hizinin bazen programlanan ilerleme hizindan yiiksek olabilecegini
unutmayin.

11. MDI modunda freze cakisi ve takim ucu radyus kompanzasyonu

Takim ucu radyus kompanzasyonu uygulanmadigindan, MDI modunda bir komutla
belirtilen bir takim yoluna 6zel dikkat gosteriniz. Takim ucu radyus kompanzasyonu
modunda otomatik ¢alismaya miidahale etmek icin MDI’dan bir komut girildiginde ve
sonrasinda otomatik calistirma siirdiirtildiigiinde, takim yoluna 6zel dikkat gOsteriniz.
Ayrintilar icin ilgili fonksiyonlarin aciklamalarina bakin.

12. Program diizenleme

Makine durdurulur ve sonrasinda parca isleme programi diizenlenirse (degistirme,
ekleme veya silme), makinenin kullanimimnin o programin kontrolii altinda
siirdurildiigiinde makine beklenmedik sekilde davranabilir. Genel olarak, bir parca
isleme programi kullanimdayken o programdan komutlar1 degistirmeyin, eklemeyin veya
silmeyin.
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GUNLUK BAKIMLA iLISKiLi UYARILAR

UYARI

1. Bellek yedekleme pilinin degistiriimesi

Bellek yedek pilleri degistirilirken, makineye (CNC) giden elektrik giiciinii acik durumda
tutun ve makineye acil durdurma uygulayin. Bu ¢alisma makine calisir durumda ve kabin
acgikken yapildigindan, yalnizca onaylanmis giivenlik ve bakim egitimi almig personel bu
¢alismay1 yapabilir.

Pilleri degistirirken, yliksek voltaj yiiklii devrelere (yalitim amagli bir kapakla isaretlenmis
/A ve tutturulmus) dokunmamaya dikkat edin.

Ustii kapali olmayan yiiksek voltaj yiiklii devrelere dokunulmasi, elektrik carpma tehlikesi
tasir.

NOT

Disaridan gii¢ verilmedigi zaman bile programlar, ofsetler ve parametreler gibi verileri
tutmasi gerektigin icin, CNC belleginin icerigini korumak igin piller kullanir.

Pil voltaji1 diiserse, makinenin operator panosunda veya ekraninda diisiik pil voltaji alarmi
goriintiilenir.

Diisiik pil voltaji alarmi goriintiilendiginde, pilleri bir hafta icinde degistirin. Aksi takdirde
CNC bellegindeki icerik kaybedilir.

Pil degistirme prosediiriine iligkin ayrintilar icin kullanim kilavuzunun bakim bdliimiine
bakiniz.
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UYARI

2. Mutlak (absolute) pulse coder pilinin degistirilmesi

Bellek yedek pilleri degistirilirken, makineye (CNC) giden elektrik giiciinii acik durumda
tutun ve makineye acil durdurma uygulayin. Bu ¢alisma makine calisir durumda ve kabin
acgikken yapildigindan, yalnizca onaylanmis giivenlik ve bakim egitimi almig personel bu
¢alismay1 yapabilir.

Pilleri degistirirken, yliksek voltaj yiiklii devrelere (yalitim amagli bir kapakla isaretlenmis
A\ ve tutturulmus) dokunmamaya dikkat edin.

Ustii kapali olmayan yiiksek voltaj yiiklii devrelere dokunulmasi, elektrik carpma tehlikesi
tasir.

NOT

Mutlak pulse coder, mutlak konumunu korumak igin pilleri kullanir.

Pil voltaj1 diiserse, makinenin operator panosunda veya ekraninda diisiik pil voltaji alarmi
gorintiilenir.

Diisiitk pil voltaji alarmi goriintiilendiginde, pilleri bir hafta icinde degistirin.
Degistirmezseniz, pulse coder tarafindan tutulan mutlak konum verileri kaybedilir.

Pil degistirme prosediiriine iliskin ayrintilar icin FANUC Servo Motor oi Series
(B—65285EN) bakim kilavuzuna bakiniz.
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UYARI

3. Sigortanin degistirilmesi

Bazi1 birimler icin, operatdr kilavuzundaki veya programlama kilavuzundaki giinlitk
bakimla ilgili boliimde, sigorta degistirme prosediirii agiklanmustir.

Bununla birlikte, yanmug bir sigortayr degistirmeden Once, sigortanin yanma nedenini
saptamak ve ortadan kaldirmak gereklidir.

Bu nedenle, yalnizca onaylanmig giivenlik ve bakim egitimi almis personel bu ¢alismay1
yapabilir.

Kabin agik durumdayken bir sigortay: degistiriyorsaniz, yiiksek voltaj yiikli devrelere
(yalitim amagh bir kapakla isaretlenmis 4\ ve tutturulmus) dokunmamaya dikkat edin.
Ustii kapali olmayan yiiksek voltaj yiiklii devrelere dokunulmasi, elektrik carpma tehlikesi
tasir.
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GENEL

Bu kilavuz hakkinda

Bu kilavuz asagidaki boliimlerden olusur:

I. GENEL
Boliim diizeni, uygulanabilir modeller, iligkili kilavuzlar ve bu
kilavuzun okunmasina iligkin notlar agiklanmistir.

II. PROGRAMLAMA
Her fonksiyon aciklanmistir: NC dilinde fonksiyon program-
lamak icin kullanilan bigim, 6zellikler ve kisitlamalar.

III. iISLEM
Bir makinenin maniiel ve otomatik olarak calistirilmasi, veri giris
ve cikis prosediirleri ve bir programin diizenlenmesine iligkin
prosediirler aciklanmuistir.

IV. MANUAL GUIDE 0i
MANUAL GUIDE 0i tanimlar.

V. BAKIM
Pillerin degistirilmesine iliskin prosediirler agiklanmistir.

EK
Alt program komutlari, gecerli veri araliklar1 ve hata kodlar
listelenmistir.

Bu kilavuzda aciklanan bazi fonksiyonlar bazi iiriinler igin gecerli
olmayabilir.  Ayrintilar igcin ACIKLAMALAR kilavuzuna
(B—64112EN) bakiniz.

Bu kilavuzda, parametreler ayrintili olarak agiklanmamustir. Bu
kilavuzda sOzii edilen parametrelerle ilgili ayrintilar igin
parametrelere iligkin kilavuza (B—64120EN) bakiniz.

Bu kilavuzda, tiim istege bagl fonksiyonlar aciklanmistir. Makine
ureticisi tarafindan yazilan kilavuzda sisteminize eklenen
seceneklere bakiniz.

Bu kilavuzda yer alan modeller ve kisaltmalar1 sunlardir:

Uriin adi Kisaltmalar

FANUC Series 0i Mate—TC 0i Mate—TC Series 0i Mate
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Ozel simgeler

o [P

Series 0:—C/0; Mate—-C
ile ilgili kilavuzlar

Servo Motor fis serisiyle

ilgili kilavuzlar

Bu kilavuzda asagidaki simgeler kullanilmistir:

X__ Y__ Z (PROGRAMLAMADA kullanilir) gibi bir eksen

bilesimini gosterir.

Bir satirin sonunu gosterir. Gergekte, ISO kodu LF veya EIA kodu

CR’ye karsilik gelir.

Asagidaki tablo Series 0i—C ve 0i Mate—C ile ilgili kilavuzlar
listeler. Bu kilavuz, bir yildizla (*) gosterilmistir.

Kilavuz adi nS;(:I:;ksn
DESCRIPTIONS B-64112EN
CONNECTION MANUAL (HARDWARE) B-64113EN
CONNECTION MANUAL (FUNCTION) B-64113EN-1
Series 0i—TC OPERATOR KILAVUZU B-64114TR
Series 0i—MC OPERATOR KILAVUZU B-64124TR
Series 0i Mate—TC OPERATOR KILAVUZU B-64134TR
Series 0i Mate—MC OPERATOR KILAVUZU B-64144TR
BAKIM KILAVUZU B-64115TR
PARAMETER MANUAL B-64120EN

Asagidaki tabloda, Servo Motor fis serisi ile ilgili kilavuzlar

listelenmistir.
Kilavuz adi Ozellik numarasi

FANUC AC SERVO MOTOR is series DESCRIPTIONS B-65302EN
FANUC AC SERVO MOTOR ais/ai/pis series B-65270TR
PARAMETER MANUAL

FANUC AC SPINDLE MOTOR pi series DESCRIPTIONS | B-65312EN
FANUC AC SPINDLE MOTOR ci/pi series B-65280TR
PARAMETER MANUAL

FANUC SERVO AMPLIFIER Bi series DESCRIPTIONS B-65322EN
FANUC AC SERVO MOTOR pi series B-65325EN

FANUC AC SPINDLE MOTOR gi series
FANUC SERVO AMPLIFIER i series
MAINTENANCE MANUAL
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1.1
CNC MAKINENIN
GENEL ISLEM AKISI

Parcayt CNC makinesini kullanarak isglerken, Once programi
hazirlayin, sonra programi kullanarak CNC makinesini galistirin.

1) Once, CNC makinesini calistirmak icin programi bir parga
¢iziminden hazirlayin.
Programin nasil hazirlanacagi Bolim II'de agiklanmistir.
PROGRAMLAMA.

2) Program, CNC sistemine okunacaktir. Sonra, is pargalarini ve
takimlar1 makineye takin ve takimlar1 programlamaya gore
calistirin. Son olarak, asil parca islemeyi gerceklestirin.

CNC sisteminin nasil calistirilacagi Boliim IIT'te aciklanmustir.

ISLEM.
P.arga! »| Alt pro- > —
cizimi gramlama
. J . CNC MAKINE )
Y h
BOLUM II PROGRAMLAMA BOLUM IIl ISLEM

Asil  programlamadan Once, parcanin makinede nasil
islenecegine iligkin isleme planini yapin.

Parca isleme plani

1. Is parcalarimin parca isleme arahgimin belirlenmesi

2. Is parcalarim makinesine takma yontemi

3. Her kesme isleminde parca isleme sirasi

4. Kesme takimlari ve kesme kosullari

Her kesme isleminde kesme yontemine karar veriniz.

Kesme islemi ! 2 3
Kenar Dis cap Oluk
Kesme yordam kesme kesme acma
1. Kesme yontemi:
Kaba
Yari
Son

2. Kesme takimlar

3. Kesme kosullar::
Besleme Hizi
Kesme derinligi

4. Takim yolu
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Oluk Dis cap Kenar
Acma  kesme kesme

-~

I B O

Her kesme i¢in, takim yolunun programini ve is parcasi sekline gore
kesme kosulunu hazirlaymiz.
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1.2

BU KILAVUZUN
OKUNMASIYLA
ILGILI DIKKAT
EDILECEKLER

1.3

CESITLI TURDE
VERILERLE ILGILI
DIKKAT UYARILARI

DIKKAT

1 Bir CNC makine sisteminin fonksiyonu yalnizca CNC’ye
degil, makine, manyetik kabini, servo sistemi, CNC,
operatérin panolari, vb.nin bilesimine baghdir. Tum
bilesimlere iliskin fonksiyon, programlama ve islemi
aciklamak cok guctir. Bu kilavuzda genel olarak bunlar
CNC acisindan aciklanmistir. Bu nedenle, belirli bir CNC
makinesine iligkin ayrintilar icin, makine Ureticisi tarafindan
yayimlanan ve bu kilavuza goére oOncelikli olarak kabul
edilmesi gereken kilavuza bakin.

2 Okuyucunun gerekli bilgilere kolayca erigebilmesi icin
basliklar sol kenar bosluguna yerlestirilmigtir. Gerekli
bilgileri bulurken, okuyucu bu bagliklar arasinda arama
yaparak zamandan kazanabilir.

3 Bu kilavuzda, donanim kullanimiyla ilgili mumkin
oldugunca ¢ok sayida farkli ve makul yéntem aciklanmistir.
Kullanilmamasi gereken butin 6zellik, secenek ve komut
bilesimlerini ele alamamaktadir.

Belirli bir iglemler bilesimi agiklanmadiysa, o bilesim
denenmemelidir.

DIKKAT

Parca isleme programlari, parametreler, degiskenler, vb.
CNC biriminin dahili kalici belleginde saklanir. Genellikle, bu
icerik makinenin kapatilip agilmasi sonucunda kaybolmaz.
Bununla birlikte, hatali bir islemin neden oldugu silmeler
veya bir anzanin giderilmesi nedeniyle, kalici bellekte
saklanan degerli verilerin silinmesi gereken bir durum
olusabilir. Bu tur kazalar oldugunda hizli bir sekilde geri
yukleyebilmek icin, édnceden cesitli tardeki verilerin bir
kopyasini yaratmanizi oneririz.
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1.1 Takim diiz gizgiler ve yaylar boyunca hareket ederek is parcasi
i S P ARG ASI parcalari seklini olusturur (Bkz. II—-4).
PARCALARI
BOYUNCA TAKIM
HAREKET SEKLI-
ENTERPOLASYON
Aciklamalar X
F Takim Program
e Duz bir gizgi boyunca - u - - u GOt 2.,
takim hareketi |
' Is Parcasl

e Bir yay boyunca takim
hareketi

| z
i
e

Sekil 1.1 (a) Z eksenine paralel diiz ¢izgi boyunca takim hareketi

X Program

! Takim GO1 X...Z..:
I

| v, 'J

i is parcasi

| Z

Sekil 1.1 (b) Uca dogru incelme ¢izgisi boyunca takim hareketi

Takim Program

Go2X...Z...R...;
veya
GO3X...Z..R...;

-

is parcasi

T

Sekil 1.1 (¢) Bir yay boyunca takim hareketi
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e Dis cekme

Enterpolasyon terimi, takimin yukarida aciklandigi sekilde diiz bir
¢izgi veya yay boyunca hareket ettigi bir islem anlamina gelir.
Programlanan GO1, G02, ... komutlarinin simgeleri 6n hazirhk
fonksiyonu olarak adlandirilir ve kontrol biriminde gerceklesen
enterpolasyonun tipini belirtir.

(a) DUz gizgi boyunca hareket (b) Yay boyunca hareket
GOo1Z__; GO3X——-Z——;
X==Z—-=——;

Kontrol birimi

Enter- — X ekseni ~_ Takim

> polasyon |~ hareketi

-3 4 T Y ekseni @

a) Diz cizgi
boyunca
k hareket

b) Yay boyunca
hareket

Sekil 1.1 (d) Enterpolasyon fonksiyonu

NOT
Bazi makineler takimlar yerine is pargasini (is mili) hareket
ettirir ancak bu kilavuzda takimlarin is parcasina dogru
hareket ettirildikleri varsayiimistir.

Disler, takimin is milinin doniisiiyle eszamanli olarak hareket
ettirilmesiyoluyla acilabilir. Bir programda, dis gekme fonksiyonunu
G32 ile belirtiniz.

X
Takim Program
G32Z——F——;

is parcasi

I d 7

Sekil 1.1 (e) Diiz dis cekme
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X Takim
Program
G32X—-Z-—F——;
is parcasi
I 4 -7
i
Sekil 1.1 (f) Uca dogru incelen dis cekme
1.2 Bir ig parcasim kesmek i¢in takimin belirtilen bir hizda hareket
iLERLEM E— ettirilmesi besleme olarak adlandirilir.
ILERLEME
FONKSIYONU

Ayna u Takim
[ is parcasi R

= = = 1-

D ]
LR Y A
R R )

Sekil 1.2 ilerleme fonksiyonu

Ilerleme hizlar1 gercek sayisal degerler kullanilarak belirtilebilir.
Ornegin, ig pargasi bir doniig yaparken takimi 2 mm beslemek igin
asagidaki komut kullanilabilir:

F2.0
Ilerleme hizina karar verme fonksiyonu ilerleme fonksiyonu olarak
adlandirilir (Bkz. I1-5).
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1.3
PARGA GiziMi VE
TAKIM HAREKETI

1.3.1
Referans Ngkta3|
(Makineye Ozel Konum)

Aciklamalar

Bir CNC makine takimi sabit bir konumla saglanir. Normal olarak,
ileride aciklandigr gibi takim degisikligi ve mutlak sifir noktasinin
programlanmas: bu konumda gergeklestirilir. Bu konum referans
konumu olarak adlandirilir.

Takim duragi

Ayna a | @

Referans
konumu

Sekil 1.3.1 Referans noktasi

Takim referans konumuna iki yolla tasinabilir:

1.

Maniiel olarak referansa gitme (Bkz. III-3.1)
Referans noktasina gitme maniel digme islemiyle
gerceklestirilir.

Otomatik referans noktasina gitme (Bkz. II-6)

Genellikle, mantiel olarak referansa gitme ilk 6nce makine
calistirlldiktan sonra gerceklestirilir. Sonrasinda takim
degisikligiicin takimi referans konumuna tagimak icin, otomatik
referans konumu geri doniisii fonksiyonu kullanilir.
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1.3.2
Parca Cizimiyle llgili
Koordinat Sistemi ve ~
CNC Tarafindan 4 X
Belirtilen Koordinat Program
Sistemi — Koordinat >z | —
Sistemi
Z
Koordinat sistemi
Parca gizimi CNC
Komut
X A
I: is parcasi
z
Makine

Aciklamalar

e Koordinat sistemi

Sekil 1.3.2 (a) Koordinat sistemi

Asagidaki iki koordinat sistemi farkl yerlerde belirtilir:
(Bkz. II-7)

1.

Parca cizimi tizerinde koordinat sistemi
Koordinat sistemi par¢a ¢izimi lizerine yazilir. Program verileri
olarak, bu koordinat sistemi tizerindeki koordinat degerleri

kullanilir.

CNC tarafindan belirtilen koordinat sistemi

Koordinat sistemi gercek makine iizerinde hazirlanir. Bu,
takimin gegerli konumundan ayarlanacak koordinat sisteminin
sifir noktasina olan mesafe programlanarak yapilabilir.

Program

230

sifir noktasi

300

Mevcut takim konumu

Ayarlanacak bir koordinat sisteminin
sifir noktasina olan mesafe

z

Sekil 1.3.2 (b) CNC tarafindan belirtilen koordinat sistemi
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e iki koordinat sistemini
ayni konumda ayarlama
yontemleri

Takim, parca ¢izimi iizerindeki koordinat sistemine gore liretilen
komut programiyla uyumlu olarak CNC tarafindan belirtilen
koordinat sistemi tizerinde hareket eder ve bir i parcasini ¢izim
tizerindeki bir sekle gore keser.

Bu nedenle, is parcasini cizimde belirtildigi gibi dogru sekilde
kesmek i¢in, iki koordinat sisteminin aym1 konumda ayarlanmasi
gerekir.

Asagidaki yontem genellikle aymi yerde iki koordinat sistemi
tanimlamak i¢in kullanilir.

1. Koordinat sifir noktasi ayna yiiziinde ayarlandiginda

X

|
is parcasi

N L - B} z
Q 60 40

‘4_0_‘

150

Sekil 1.3.2 (¢) Parca cizimi lizerindeki koordinatlar ve boyutlar

is parcasi
O ; 5l (_; i
g Z

Sekil 1.3.2 (d) CNC tarafindan belirtildigi sekilde torna tezgahi tGizerindeki
koordinat sistemi (parca gizimi lizerindeki koordinat sistemiyle uyusacak
sekilde yapilmigtir)
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2. Koordinat sifir noktasi i kenarinda ayarlandiginda.

is parcasi
60 $ par¢

is parcasi 7z

Sekil 1.3.2 (f) CNC tarafindan belirtildigi sekilde torna tezgahi Gizerindeki
koordinat sistemi (parca gizimi lizerindeki koordinat sistemiyle uyusacak
sekilde yapilmigtir)
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1.3.3

Takimi Hareket Ettirmek
icin Komut Boyutlarinin
Gosterilmesi — Mutlak,
Eklemeli Komutlar

Aciklamalar Takimi hareket ettirmek i¢cin komut yontemleri mutlak veya eklemeli
belirlemeyle gosterilebilir (Bkz. II-8.1).
e Mutlak komut Takim, koordinat degerlerinin konumu olan “koordinat sisteminin

sifir noktasiyla aradaki mesafede” bir noktaya hareket eder.

Takim

is parcasi

$30

70

110

A noktasindan B noktasina hareketi belirten komut
G90X30.0Z70.0;

L B noktasinin koordinatlar

Sekil 1.3.3 (a) Mutlak komut
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e Artish komut

e Cap programlama/
yaricap programlama

Onceki takim konumundan sonraki takim konumuna mesafeyi
belirtiniz.

Takim

$30

40

A noktasindan B noktasina hareketi belirten komut
U-30.0W-40.0

{ Her bir eksen boyunca

hareket icin mesafe ve yén

Sekil 1.3.3 (b) Eklemeli komut

X ekseninin boyutlar1 ¢ap veya yaricap olarak ayarlanabilir. Cap
programlama veya yaricap programlama her bir makinede bagimsiz
olarak gorevlendirilir.

1. Cap programlama
Cap programlamada, ¢izim tizerinde X ekseninin degeri olarak
gosterilen cap degerini belirtiniz.

X

is parcasi

040 %30

60 |

80

A ve B noktalarinin koordinat degerleri
A(30.0, 80.0), B(40.0, 60.0)

Sekil 1.3.3 (c) Cap programlama
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1.4
KESME HIZI -
iS MiLi HIZI
FONKSIYONU

Ornekler

2. Yaricap programlama
Yarigap programlamada, is parcasinin merkezinden mesafesi,
yani X ekseninin degeri olarak yaricap degerini belirtiniz.

X

B

| A

20
15
is parcasi z
|
60 I
80
A ve B noktalarinin koordinat degerleri
A(15.0, 80.0), B(20.0, 60.0)

Sekil 1.3.3 (d) Yaricap programlama

Is parcasi kesildiginde is parcasina gore takimin hizi kesme hizi
olarak adlandirilir.
CNC icin, kesme hizi dakika~! cinsinden i mili hiz1 olarak

belirtilebilir.
Takim
V: Kesme hizi
v m/dak
N dakika~—1

o ‘
[ (o o
L ¢

Sekil 1.4 Kesme hizi

<Capi 200 mm olan bir ig pargasinin, 300 m/dakikalik bir kesme
hizinda makinede islenmesi gerektiginde.>

Is mili hizi yaklasik olarak 478 dakika=1’dir ve bu deger

N=1000v/zD’den elde edilir. Boylece, asagidaki komut gereklidir:
S478 ;

Is mili hiziyla iligskili komutlar is mili hizi1 fonksiyonu olarak

adlandirilir (Bkz: I1-9).

Kesme hiz1 v (m/dakika) dogrudan hiz degeriyle de belirtilebilir. Is

pargast degistirildiginde bile, CNC is mili hizin1 kesme hiz1 sabit

kalacak sekilde degistirir.

Bu fonksiyon, sabit yiizey hiz1 kontrol fonksiyonu olarak adlandirilir

(Bkz. I1-9.3).
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1.5
CESITLi PARCA
ISLEMELER iCiN
KULLANILAN
TAKIMIN SECIiMi -
TAKIM FONKSIYONU

Ornekler

1.6

MAKINE iSLEMLERI
ICIN KOMUT -
CESITLI FONKSIYON

Delme, kilavuz ¢cekme, baralama, frezeleme veya benzeri islemler
yapilirken, uygun bir takim secmek gereklidir. Her takima bir
numara atandiginda ve numara programda belirtildiginde,
numaraya karsilik gelen takim secilir.

Takim numarasi
01 0

/o2 05[] Takim konumu

03 04

Sekil 1.5 Cesitli parca islemeler icin kullanilan takim

<No. 01 bir taslak hazirlama takimina atandiginda>

Takim, 01 numarali yuvaya yerlestirildiginde, TO101 ile cagrilabilir.
Buna takim fonksiyonu denir (Bkz. II-10).

Parca isleme gercekten basladiginda, is milini dondiirmek ve
sogutucuyu beslemek gereklidir. Bu amacla, is mili motorunun ve
sogutucu valfinin agma kapama islemleri kontrol edilmelidir
(Bkz. II-11).

Sogutucu
acik/kapali
Ayna acik/kapali

—

mE 7

. CW is mili donusu
—] Is parcasi Z
|

Sekil 1.6 Makine islemleri i¢cin komut

Makinenin bilesenlerinin agma—kapama islemlerini belirtme
fonksiyonuna cesitli fonksiyon denir. Genel olarak, fonksiyon bir
M koduyla belirtilir.

Ornegin, M03 belirtildiginde, is mili belirtilen ig mili hizinda saat
yoniinde dondiirtlir.
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1.7
PROGRAM
YAPILANISI

Makineyi ¢alistirmak icin CNC’ye verilen bir komut grubu program
olarak adlandirilir. Komutlar belirtilerek, takim diiz bir ¢izgi
tizerinde veya bir yay iizerinde hareke ettirilir veya is mili motoru
calistirilir veya kapatilir.

Programda, komutlar1 gercek takim hareketleri sirasina gore
belirtiniz.

Blok

Blok

Takim hareket sirasi
Blok

Program Blok Y

Blok

Sekil 1.7 (a) Program yapilandirmasi

Hareket sirasimin her adimindaki komut gruplarma blok denir.
Program, eslesen bir parca isleme serisine iligkin bir blok grubundan
olusur. Her blogu digerlerinden ayirmak igin kullanilan sayiya sira
numarast denir ve her programi digerlerinden ayirmak icin
kullanilan sayiya program numarasi denir (Bkz. II-12).
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Aciklamalar
e Blok

® Program

Blok ve programin yapilandirmalar1 asagidaki gibidir.

1 blok

NOOOOO GOO  XOO.0 ZOOO.O MOO SOO TOO ;

’

\ J N J AN J

Y Y Y — 7

Sira Hazirlayici  Boyut Cesitli  ismili  Takim
numarasi  fonksiyon  kelimesi fonk-  fonk-  fonk-

siyon siyonu siyonu

Blok sonu

Sekil 1.7 (b) Blok yapilandirmasi

Bir blok, blogu tanitan bir sira numarasiyla baslar ve bir blok sonu
koduyla sona erer.

Bu kilavuzda, blok sonu kodu ; (ISO kodunda LF ve EIA kodunda
CR) ile gosterilir.

Boyut kelimesinin igerigi 6n hazirlik fonksiyonuna baghdir. Bu
kilavuzda, boyut kelimesi boliimii IP_ olarak gosterilebilir.

00000; Program numarasi
Blok
Blok
Blok

M30 ; Programin sonu

Sekil 1.7 (¢) Program yapilandirmasi

Normal olarak, bir program numaras: programin baslangicindaki
blok sonu (;) kodundan sonra belirtilir ve bir program sonu numarasi
(MO02 veya M30) programin sonunda belirtilir.
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e Ana program ve alt Ayn1 modelin parca islemesi bir programin bircok boliimiinde
program goriindiigiinde, model i¢in bir program yaratilir. Buna alt program

denir. Diger taraftan, orijinal programa ana program denir. Ana
programin g¢alistirilmasi sirasinda bir alt program yiiriitme komutu
goriindiigiinde, alt programin komutlar: ¢alistirilir. Alt programin
calistirilmas: tamamlandiginda, sira ana programa doner.

Ana program

Alt program #1

01001 Delik
| #1 icin program

\4

M98P1001

™

\
M99
M98P1002
Alt program #2
Delik

M98P1001 01002 k
: | #2 icin program

M99
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1.8

KOMPANZASYON

FONKSIYONU

Aciklamalar

e Kesicinin sonu Genellikle, bir ig parcasini parca islemeden gecirmek icin cesitli
kullanilarak parca takimlar kullanilir. Takimlarin farkli uzunluklar: vardir. Programi
isleme - Takim uzunlugu takimlara uygun olarak degistirmek cok giictiir.
kompanzasyon Bu nedenle, kullanilan her takimin uzunlugu 6nceden olciilmelidir.
fonksiyonu Standart takimin uzunluguyla CNC’deki her bir takimin uzunlugu

arasindaki fark ayarlanarak (veri goriintiileme ve ayarlama : bakiniz
III-11), parca igleme takim degistirildiginde bile programda
degisiklik yapilmadan gerceklestirilebilir. Bu fonksiyona takim
uzunlugu kompanzasyonu denir.

Kaba Oluk Dis
Standart kesme  Bitirme acma cekme
takim takimi takimi takimi takimi

is parcasi

GO

Sekil 1.8 Takim ofseti
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1.9 Takimlarin sinirlarin 6tesine gegmesini 6nlemek igin, makinede her
eksenin sonuna sinir anahtarlart kurulur. Takimlarin hareket
TAKIMUHAREKET edebildikleri araliga darbe denir. Darbe siirlarinin yani sira,
ARALIGI — DARBE bellekteki veriler takimlarin giremeyecekleri bir alan tanimlamak

icin kullanilabilir.

Motor :[ Tablo
5 5 i

Sinir anahtari

Makine sifir konumu D— [

Bu mesafeleri belirtiniz.

_Zt_____n D—

Takimlar bu alana giremez. Alan, bellekteki veya bir programdaki
verilerle belirtilir.

Sinir anahtarlariyla tanimlanan darbelerin yani sira, operator
takimin  bir programi veya bellekteki verileri kullanarak
giremeyecegi bir alan tanimlayabilir. Bu fonksiyona darbe kontroli
denir. (Bkz: I111-6.3.)



T TEIMAKSAN

2. KONTROL EDILEN EKSENLER PROGRAMLAMA B-64134TR/01

2 KONTROL EDILEN EKSENLER



B-64134TR/01

T TEIMAKSAN

PROGRAMLAMA 2. KONTROL EDILEN EKSENLER

2.1
KONTROL EDILEN
EKSENLER

2.2
EKSENLERIN ADLARI

Sinirlamalar

e Varsayilan eksen adi

o Cift eksen adi

Parca 0i Mate-TC
Kontrol edilen eksenlerin sayisi 3 eksen

Es zamanli kontrol edilen temel eksenlerin sayisi | 3 eksen

NOT

1 Manuel iglem (jog ilerleme, eklemeliilerleme veya el carkiile
besleme) icin eszamanli olarak kontrol edilebilir eksenlerin
sayisi 1 veya 3’'tur (parametre 1002’nin bit 0’1 (JAX) 0 olarak
ayarlandiginda 1, 1 olarak ayarlandiginda ise 3).

2 Cs kontur kontrol ekseni dahil, kontrol edilen eksenlerin
sayisi 3’'tur. Yani, iki servo ekseni ve bir Cs kontur kontrol
ekseni saglanmalidir. Kontrol edilen ¢ eksenin timu servo
ekseni olamaz.

Iki temel eksenin adlar1 her zaman X ve Z’dir; ek eksenlerin adlart
istege baglh olarak asagida parametre No. 1020 kullanilarak
secilebilir.

® G kod ssistemi A: Y, A, Bve C

® G kod ssistemi B/C: Y, U,V W, A, Bve C

Her eksen adi parametre No. 1020’ye gore belirlenir. Parametre
dokuz harften baska herhangi bir sey veya 0 belirtirse, eksen ad1 igin
1 ile 3 arasinda bir say1 varsayilir.

Varsayilan bir eksen ad1 (1 — 3) kullanildiginda, sistem MEM veya
MDI modunda calisamaz.

Parametre bir eksen adini birden ¢ok kez belirtirse, yalnizca o eksen
adinin atanacag ilk eksen calistirilabilir olur.

NOT

1 G kodu sistemi A kullanildiqinda, U, V ve W harfleri bir eksen
adi olarak kullanilamaz (boylece kontrol edilen maksimum
altieksen olur), cinku bu harfler X, Y ve Zicin artisl komutlar
olarak kullanilir. U, V ve W harflerini eksen adlar olarak
kullanmak icin, G kodu sisteminin B veya C olmasi gerekir.
Ayni sekilde, H harfi C icin bir artigh komut olarak kullanilir
ve boylece A ve B bir eksen adi olarak kullanilirsa, artigl
komutlar kullanilamaz.

2 G76’da (birden fazla dis cekme), bir bloktaki A adresi, A
ekseni icin bir komut yerine, takim ucu agisini belirtir.
Cveya A bir eksen adi olarak kullanilirsa, C veya A, otomatik
pah kirma veya dogrudan gizim boyutu programlamada bir
diz cizgi icin bir agi komutu olarak kullanilamaz. Bu
nedenle, ”,C” ve ”,A” parametre No. 3405’in bit 4’tne (CCR)
go6re kullaniimalidir.
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23
ARTIS SISTEMI

Artig sistemi en diisiik giris artigindan (giris icin) ve en diisiik komut
artisgindan (gikis icin) olusur. En distik giris artisi, hareket
mesafesini programlamak igin en diisiik artigtir. En diigiik komut
artig1 ise, takim1 makinede hareket ettirmek icin en diisiik artistir.
Her iki artis da mm, in¢ veya derece cinsinden gosterilir.

Artig sistemi IS—B ve IS—C olarak siniflandirilir (Tablolar 2.3 (a) ve
2.3 (b)). Kullanilacak artirma sistemini se¢mek icin parametre
No. 1004’iin bir 1’ini (ISC) ayarlayin. Parametre No. 1004’tin bit 1
ayar1 tiim eksenlere uygulanir. Ornegin, IS—C segildiginde, tiim
eksenler icin artig sistemi IS—C’dir.

Tablo 2.3 (a) Artis sistemi IS-B

En dusiik giris artigi En diigiik komut artisi
Metrik |mm 0.001 mm (Gap) 0.0005 mm
Is:;tkeinm;i girii 0.001 mm (Yarigap) 0.001 mm
0.001 derece 0.001 derece
in¢ 0.0001 in¢ (Cap) 0.0005 mm
girig 0.0001 in¢ (Yaricap) 0.001 mm
0.001 derece 0.001 derece
ing mm 0.001 mm (Cap) 0.00005 ing
rsr;:tlgnmei girii 0.001 mm (Yarigap) 0.0001 in¢
0.001 derece 0.001 derece
in¢ 0.0001 in¢ (Cap) 0.00005 in¢
girig 0.0001 ing (Yaricap) 0.0001 ing
0.001 derece 0.001 derece
Tablo 2.3 (b) Artis sistemi IS-C
En dusiik giris artigi En diisiik komut artisi
Metrik |mm 0.0001 mm (Cap) 0.00005 mm
sistemll |98l 10,0001 mm (Radyus) | 0.0001 mm
0.0001 derece 0.0001 derece
in¢ 0.00001 in¢ (Gap) 0.00005 mm
giis 400001 ing (Radyus) | 0.0001 mm
0.0001 derece 0.0001 derece
ing mm 0.0001 mm (Cap) 0.000005 ing
maldne |98l 10,0001 mm (Radyus) | 0.00001 ing
0.0001 derece 0.0001 derece
in¢ 0.00001 in¢ (Gap) 0.000005 in¢
giis 400001 ing (Radyus) | 0.00001 ing
0.0001 derece 0.0001 derece

En disiik komut artisinin milimetre cinsinden mi, in¢ cinsinden mi
Olciilecegi makineye baglidir. Bu artig tiirlerinden birini, INM
(No. 1001#0) parametresinin ayarmna gore Onceden seciniz. En
diisiik komut artis1 icin milimetre girisi veya ing girisi arasinda gecis
yapmak i¢in bir G kodu (G20 veya G21) veya bir ayar parametresi
kullanilabilir.
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2.4
MAKSIMUM DARBE

Metrik sistemdeki bir eksen in¢ sistemindeki bir eksenle veya ing
sistemindeki bir eksen metrik sistemdeki bir eksenle birlikte
kullanilamaz. Ek olarak, dairesel enterpolasyon ve takim ucu radyus
kompanzasyonu gibi bazi Ozellikler, farkli birimlerde olmalar:
durumunda her iki eksen icin de kullanilamaz. iinitesin ayarlanmasi
icin, makine ireticisi tarafindan saglanan kilavuza bakiniz.

Bu CNC tarafindan kontrol edilen maksimum darbe asagidaki
tabloda gosterilmistir:
Maksimum darbe=En diisiik komut artis1 + 99999999

Tablo 2.4 Maksimum darbe

Artig sistemi Maksimum darbe
Metrik makine +99999.999 mm
IS—B sistemi +99999.999 derece
" ling makine +9999.9999 ing
sistemi +99999.999 derece
Metrik makine +9999.9999 mm
IS—C sistemi +9999.9999 derece
7 |ing makine +999.99999 ing
sistemi +9999.9999 derece
NOT

1 Tablodaki birim, cap programlamali bir cap degeri ve
yaricap programlamali bir yaricap degeridir.

2 Maksimum darbeyi asan bir komut belirtilemez.

3 Gercek darbe makine takimina baglidir.
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ON HAZIRLIK FONKSIYONU (G FONKSIYONU)

G adresini izleyen bir sayi, ilgili satir icin komutun anlamin belirler.
G kodlar1 asagidaki iki tipe ayrilir.

Tip Anlami
Bir kerelik G kodu G kodu yalnizca belirtildigi blokta etkilidir
Modsal G kodu G kodu, ayni gruptan basgka bir G kodu belirtilinceye
kadar etkilidir.
(Ornek)
GO01 ve GO0 modsal G kodlaridir.
GO1X_;
)Z(_E } GO01 bu aralikta etkilidir
GO0Z_;

Ug G kodu sistemi vardir: A, B ve C (Tablo 3). Parametre 3401’in
bit 6 (GSB) ve 7’sini (GSC) kullanarak bir G kodu seciniz. Agiklanan
0genin yalnizca G kodu sistemi B ve C’yi kullanabildigi durumlar
disinda, bu kilavuzda genel olarak G kodu sistemi A'nin kullanimi
aciklanmistir. O tiir durumlarda ise, G kodu sistemi B veya C’nin
kullanim1 agiklanmustir.

— 3y —
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Aciklamalar

. Makine c¢alistirildiginda veya CNC resetlendiginde, CNC temiz

duruma (parametre 3402’nin bit 6’sina (CLR) bakin) girerse,
modsal G kodlar1 asagidaki sekilde degisir.

(1)Tablo 3’te isaretlenen ¥ G kodlar1 etkindir.

(2)Makinenin caligtirilmasi veya resetlenmesi nedeniyle sistem
temizlendiginde, hangisi belirtildiyse G20 veya G21 etkin
kalir.

(3)Gdiciin acilmasi tizerine Parametre No . 3402’nin bit 7’si G22
veya G23’u belirtmek icin kullanilabilir. CNC’nin temiz
duruma resetlenmesi G22 veya G23’iin secilmesini etkilemez.

(4)Parametre 3402’nin bit 0'min (G01) ayarlanmasi GOO veya
GO01 kodunun etkili olacagini belirler.

(5)Parametre 3402’nin bit 3’Ginlin (G91) ayarlanmasi G90 veya
G91 kodunun etkili olacagini belirler.

. 00 grubunun G kodlari, G10 ve GI11 disinda, bir kerelik

G kodlaridir.

. G kodu listesinde yer almayan bir G kodu belirtildiginde veya

ilgili fonksiyon devre disi birakilmigken bir G kodu
belirtildiginde, P/S alarmi1 (No.010) goriintiilenir.

. Farkli gruplarin G kodlar: ayni blokta belirtilebilir.

Ayni grubun G kodlar1 ayni blokta belirtilirse, en son belirtilen
G kodu gecerlidir.

. 01 grubunun bir G kodu hazir bir ¢evrimde belirtilirse, hazir

¢evrim bir G80 komutu belirtildiginde oldugu sekilde iptal edilir.
01 grubunun G kodlari, bir hazir cevrimde belirtilmesine iligkin
G kodlarindan etkilenmez.

. G kodu sistem A kullanildiginda, mutlak veya artish

programlama bir G kodu (G90/G91) ile degil, bir adres kelimesi
(X/U, Z/W, C/H, Y/V) ile belirtilir (Bkz. II-8.1). G kodu sistemi
A bir delme cevrimi icin kullanildiginda, geri doniis noktasinda
yalnizca baslangic diizeyi saglanir.

. G kodlar1 her bir grup numarasi icin goriintiilenir.

— 33—
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Tablo 3 G kodu listesi (1/2)

G kodu
A L B L C Grup Fonksiyon
V Goo GO0 GO0 Konumlandirma (cabuk hareket)
Go1 Go1 Go1 o1 Dogrusal enterpolasyon (Kesme ilerleme)
Go2 Go2 Go2 Dairesel enterpolasyon CW
Go3 Go03 Go03 Dairesel enterpolasyon CCW
Go4 Go4 Go4 Oturma
Go7.1 Go7.1 Go7 1 Dairesel enterpolasyon
(G107) | (G107) | (G107) 00
G10 G10 G10 Programlanabilir veri girigi
G11 G11 G11 Programlanabilir veri girisi iptal
(%112121) (%112121) (%112121) Kutupsal koordinat enterpolasyon modu
21
r (%ﬁ;) (%ﬁ;) (%ﬁ;) Kutupsal koordinat enterpolasyonu iptal modu
V Gis G18 G18 16 ZpXp planya segimi
G20 G20 G70 ing giris
G21 G21 G71 06 mm girigler
V g2 ¥V G2 [ Gz 09 Depolanmis strok kontroll fonksiyonu acik
G23 G23 G23 Depolanmis strok kontroll fonksiyonu kapali
G27 G27 G27 Referans noktasina dénis kontroll
G28 G28 G28 Referans konumuna geri dénls
G30 G30 G30 00 2nci, 3uncu ve 4uncu referans noktasi geri dénusu
G31 G31 G31 Atlama fonksiyonu
G32 G33 G33 Dis cekme
G34 G34 G34 0 Degisken hatveli dis gekme
Vg V G T Gao Takim ucu radyus kompanzasyonu iptali
G41 G41 G41 07 Takim ucu radyus kompanzasyonu sol
G42 G42 G42 Takim ucu radyus kompanzasyonu sag
G50 G92 G92 Koordinat sistem ayari veya maksimum is mili hizi ayari
G50.3 G921 G921 is parcasi koordinat sistemi &nceden ayarlama
G52 G52 G52 00 Yerel koordinat sistemi ayari
G53 G53 G53 Makine koordinat sistemi ayari
Vgsa V gsa V Gsa is pargasi koordinat sistemi 1 segimi
G55 G55 G55 is parcasi koordinat sistemi 2 segimi
G56 G56 G56 " is parcasi koordinat sistemi 3 segimi
G57 G57 G57 Is parcasi koordinat sistemi 4 segimi
G58 G58 G58 is parcasi koordinat sistemi 5 segimi
G59 G59 G59 is parcasi koordinat sistemi 6 segimi
G65 G65 G65 00 Makro cagri
G66 G66 G66 Makro modsal cagirma
r G67 r G67 r G67 12 Makro modsal cagirma iptal

— 34—
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Tablo 3 G kodu listesi (2/2)

G kodu
A B C Grup Fonksiyon
G70 G70 G72 Bitirme cevrimi
G71 G71 G73 Tornalama madde ¢ikarma
G72 G72 G74 00 Yiiz agmada madde ¢ikarma
G73 G73 G75 Model tekrarlama
G74 G74 G76 Kenarda gaga delik agma
G75 G75 G77 Dis cap/i¢ cap delik agma
G76 G76 G78 Birden fazla dis cekme cevrimi
VF gso ¥ Gso [ Gso Delme igin hazir gevrim iptal
G83 G83 G83 Yiz delme gevrimi
G84 G84 G84 10 Yize kilavuz cekme cevrimi
G86 G86 G86 Yiz baralama gevrimi
G87 G87 G87 Yan delme ¢evrimi
G88 G88 G88 Yana kilavuz cekme ¢evrimi
G89 G89 G89 Yan baralama ¢evrimi
G90 G77 G20 Dis cap/i¢ cap kesme ¢evrimi
G92 G78 G21 o1 Dis cekme cevrimi
G994 G79 G24 Kenar tornalama ¢evrimi
G96 G96 G96 Sabit ylzey hizi kontroli
V cor r G97 r G97 02 Sabit kesme hizi kontrold iptal
G98 G994 G994 Dakikada ilerleme
V' Goo G95 G95 05 Devirde ilerleme
- G90 G90 03 Mutlak programlama
- Go1 Go1 Eklemeli programlama
- G98 G98 Baslangi¢ diizeyine geri dénus
- G99 G99 B R noktasi dliizeyine geri dénus

— 35, —
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4 ENTERPOLASYON FONKSIYONLARI
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4.1 GO00 komutu bir takimi, bir hizli travers oraninda mutlak veya artish
YERLE$T| RME bir komutla behrtilen 1§ parcast 51stqm1ndelfl kpnuma tagir.

Mutlak komutta, ii¢c noktanin koordinat degeri programlanir.
(G00) Eklemeli komutta, takimin hareket ettigi mesafe programlanir.
Bicim

GOOIP_;
IP_: Mutlak bir komut igin, bir u¢ konumun koordinatlari ve

eklemeli bir komut i¢in takimin hareket ettigi mesafe.

Aciklamalar Parametre No. 1401'in bit 1'ine (LR) gore asagidaki takim
yollarindan bir tanesi secilebilir .

® Dogrusal olmayan enterpolasyon konumlandirma
Takim, her eksen icin ayr1 olarak cabuk hareket oramyla
yerlestirilir. Takim yolu normal olarak diizdiir.

® dogrusal enterpolasyon konumlandirma
Takim yolu, dogrusal enterpolasyondakiyle (G01) aynidir. Takim
miimkiin olan en kisa siire i¢inde, her bir eksen icin hizli travers
oranindan yiiksek bir hizda yerlestirilir. Bununla birlikte, takim
yolu dogrusal enterpolasyondakiyle (GO1) ayni degildir.

3 Baslama konumu
Dogrusal enterpolasyon konumlandirma

Bitis konumu
Dogrusal olmayan enterpolasyon konumlandirma

GO0 komutundaki cabuk hareket orani, makine iireticisi tarafindan
her eksen i¢in bagimsiz olarak parametre No. 1420’ye ayarlanir.
GO0 ile cahstirilan yerlestirme modunda, takim bir blogun
baslangicinda dnceden belirlenmis bir hiza ulastirilir ve bir blogun
sonunda yavaslatilir. Bulunma konumu dogruladiktan sonra,
yiriitme sonraki bloga ilerler.

”Bulunma konumu”, ilerleme motorunun belirtilen aralik icinde
oldugu anlamina gelir.

Bu aralik, makine iireticisi tarafindan parametre No. 1826’ya
ayarlanarak belirlenir.
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Ornekler

30.5
56.0 A—}J

& 30.0

- - : z
$40.0

< Yarigap programlama >
G00X40.0Z56.0 ; (Mutlak komut)
veya
GO0U-60.0W-30.5 ; (Eklemeli komut)

Kisitlamalar Hizli travers orani adres F’de belirtilemez.
Dogrusal enterpolasyon konumlandirma belirtilse bile, asagidaki
durumlarda dogrusal olmayan konumlandirma kullanilir. Bu
nedenle, takimin i§ par¢asini bozmamasini saglamaya dikkat ediniz.
® G28 referans ve ara konumlar arasindaki yerlestirmeyi belirtir.
e G353
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4.2

DOGRUSAL
ENTERPOLASYON
(Go1)

Bigim

Aciklamalar

Ornekler

e Dogrusal enterpolasyon

Takimlar bir ¢izgi boyunca hareket edebilir.

GO11IP_F_;
IP_: Mutlak bir komut igin, bir u¢ noktanin koordinatlari ve
eklemeli bir komut i¢in takimin hareket ettigi mesafe.
F_: Takim ilerleme hizi (ilerleme hizi)

A takimlari, F’de belirtilen besleme hizina gore bir ¢izgi boyunca
belirtilen konuma hareket eder.

F’de belirtilen besleme hizi, yeni bir deger belirtilinceye kadar
etkilidir. Her bir blok icin belirtilmesi gerekmez.

F koduyla belirtilen besleme hizi takim yolu boyunca 6lgiiliir. F kodu
belirtilmezse, besleme hizi sifir olarak kabul edilir.

2 eksenli eszamanli kontrolde dakika basina ilerleme modu i¢in, her
bir eksen boyunca bir hareket i¢in ilerleme hiz1 soyledir:

o ekseni ydniniin besleme hizi : Fa = % xf
( ekseni yéniiniin besleme hizi : Fg= % x f
L=a>+ B>
< Cap programlama >
G01X40.0Z20.1F20 ; (Mutlak komut)
veya
G01U20.0W-25.9F20 ; (Eklemeli komut)
X
46.0 |
20.1 ‘
X Bitirm ~ To200
1 >¢40_0 noktasi ) i z
| Y
Baslangi¢ noktasi
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4.3 Asagidaki komut bir takimi dairesel bir yay boyunca hareket ettirir.
DAIRESEL

ENTERPOLASYON

(G02, G03)

Bi gim ZpXp dizlemindeki yay

Go2 IK
G18 K-
Go3 } Xp_2p_ { R } F_

Tablo 4.3 Komut bi¢iminin aciklamasi

Komut Aciklama

G18 ZpXp dizleminde yayin 6zelligi

Go2 Dairesel enterpolasyon Saat yéniinde (CW)

Go03 Dairesel enterpolasyon Saatin tersi yénde (CCW)

Xp_ X ekseninin komut degerleri (Parametre No. 1022 ile ayarlanir)

Zy Z ekseninin komut degerleri (Parametre No. 1022 ile ayarlanir)

I_ Baslama noktasindan isaretli bir yayin merkezine X, ekseni
mesafesi, yaricap degeri

k_ Baslama noktasindan isaretli bir yayin merkezine Z, ekseni
mesafesi, yaricap degeri

R_ isaretsiz yay yaricapi (her zaman yarigap degerli)

F_ Yay boyunca besleme hizi

Aciklamalar
e Dairesel enterpolasyonun Z,X, dizleminde “saat yoniinde”(G02) ve “saatin tersi yonde”
yonu (G03), X, Y}, diizlemi Kartezyen koordinat sisteminde Y, ekseninde
artidan eksiye yonde goriintiilendiginde tanimlanir. Asagidaki sekle
bakiniz.
Xp
Go3
Zp
G18
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e Bir yay Uzerinde tasinan
mesafe

e Baslama noktasindan
yayin merkezine mesafe

e Tam daire programlama

e Yay yaricapi

Bir yayin bitim noktasi, adres Xp veya Zp ile belirtilir ve G90 veya
G971’e gore bir mutlak deger ya da bir eklemeli deger olarak ifade
edilir. Artish deger icin, yayin baglama noktasindan bakilan bitig
noktasinin mesafesi belirtilir.

Yay merkezi, Xp ve Zp eksenleri igin sirastyla I ve K adresleriyle
belirtilir. Bununla birlikte, I veya K’y1 izleyen sayisal deger, yay
merkezin baglama noktasindan bakilan bir vektor bilesenidir ve G90
ve G91 ne olursa olsun, asagida gosterildigi sekilde her zaman
eklemeli bir deger olarak belirtilir.
I ve K, yone gore isaretlenmelidir.

Bitim noktasi (z,x)

Baslama
noktasi

di

Merkez

10 ve KO ihmal edilebilir.

Baglama noktasindaki yaricap ile bitim noktasindaki yaricap
arasindaki fark

bir parametredeki (No. 3410) degeri asarsa, bir P/S alarmi1 (No. 020)
ortaya cikar.

Xp, ve Zp, ihmal edildiginde (bitim noktasi baglama noktasiyla
aynidir) ve merkez I ve K ile belirtildiginde, bir 360° yay1 (daire)
belirtilir.

Bir yayla yay1 iceren bir dairenin merkezi arasindaki mesafe, I ve K
yerine dairenin yarigapi, R, kullanilarak belirtilebilir.

Bu durumda, bir yay 180°’ten az ve digerinin 180°’ten fazla oldugu
kabul edilir. Sektor agis1 180°veya daha genis olan bir yay
belirtilemez. Xp ve Zp ihmal edilirse, bitim noktas: baslama
noktasiyla ayn1 konuma yerlestirilirse ve R kullanilirsa, bir 0° yay1
programlanmis GO2R’dir ; (Freze cakisi hareket etmez.)
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e Besleme hizi

Kisitlamalar

e Eszamanli olarak | ve K
ile R belirtme

e Belirtilen dizlemde yer
almayan bir eksen
belirtme

e Yaricapta, baslama
noktasi ile bitim noktasi
arasindaki fark

e R ile bir yarim daire
belirtme

Yay (1) i¢in (180°’ten az)
G02 W60.0 U10.0_R50.0 F300.0 ;
Yay (2) icin (180°°ten biiyiik)
Kesim ag¢isi 180°
veya daha biiyiik bir yay tek
bir blokta belirtilemez.

)

Bitim noktasi

Baslama noktasi

Dairesel enterpolasyondaki besleme hizi, F koduyla belirtilen
besleme hizina esittir ve yay boyunca besleme hizi (yayin teget
besleme hiz1), belirtilen besleme hizi olacak sekilde kontrol edilir.
Belirtilen ilerleme hizi ve ger¢ek takim ilerleme hizi arasindaki hata
%=2 veya daha azdir. Bununla birlikte, bu ilerleme hizi, takim ucu
radyus kompanzasyonu uygulandiktan sonra yay boyunca olciiliir

I, Kve R adresleri eszamanli olarak belirtilirse, adres R ile belirtilen
yay Oncelikli olur ve digeri yok sayilir.

Belirtilen diizlemde yer almayan bir eksen belirtilirse, bir alarm
gorintiilenir.

Yayin basglama noktasindaki radyus ile bitim noktasindaki radyus
arasindaki fark bir parametrede No. 3410 belirtilen degeri asarsa,
P/S alarmi No. 020 olusur.

Bitim noktasi yay tizerinde degilse, takim bitim noktasina ulastiktan
sonra eksenlerden biri boyunca diiz bir ¢izgi lizerinde hareket eder.

R ile merkezi acis1 180’e yaklasan bir yay belirtilirse, merkez
koordinatlarinin hesaplanmas: bir hata {tretebilir. Boyle bir
durumda, yayin merkezini I ve K ile belirtiniz.
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y
programlama)

programlama)

Baslama

B-64134TR/01 PROGRAMLAMA
Ornekler
e Dairesel enterpolasyon
X, Z komutu
G02X_Z_|_K_F_; GO3X_Z_|_K_F_; GO2X Z R F ;
Bitim noktasi Yayin merkezi Bitim noktasi Bitim noktasi . — Yayin merkezi
X—ekseni X—-ekseni X—ekseni
(Gap (Gap 1 R (Gap
programlama)

noktasi

7 1

Baslama - —— Baglama
noktasi 0 X \ noktasi O

o L
( /_ Z—ekseni (_ z G . Z—ekseni L

(Mutlak programlama)

(Mutlak programlama)

i _/-J Z—ekseni

(Mutlak programlama)

X
R25.0 (Gap programlama)
15.0 G02X50.0Z230.0125.0F0.3; veya
G02U20.0W-020.0125.0F0.3; veya

[ | — G02X50.0Z230.0R25.0F0.3 veya

10.0 G02U20.0W-20.0R25.F0.3;

$50.0
— - O - = = - - Y4
30.0
50.0
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4.4 Kutupsal koordinat enterpolasyonu, Kartezyen koordinat
sisteminde programlanmis bir komutu bir dogrusal eksenin
KUTUPS.AL hareketine (takimin hareketi) ve donen bir eksenin hareketine (bir
KOORDINAT is parcasimnin doniigii) doniistirmede gevre kontrolii yapan bir
ENTERPOLASYONU fonksiyondur. Bu yOntem, bir 6n ylizey kesmede ve bir torna
yuzey
(G12.1, G13.1) tezgahinda kam saft taslamada yararhdir.
o .
Bicim
G12.1;  Kutupsal koordinat enterpolasyon modunu baslatir
® Ayn Satrrlarda G12.1 ve (kutu%sal koordinat enterFE)olasyyonunu etkinleg?irir)

G13.1 Belirtme Dogrusal bir eksen ve ddner bir eksenden (sanal eksen)

olusan bir Kartezyen koordinat sistemindeki koordinatlar
kullanarak dogrusal veya dairesel enterpolasyon belirtin.

G13.1; Kutupsal koordinat enterpolasyon modu iptal edilir
(kutupsal koordinat enterpolasyonunu
gerceklestirmemek igin)

G12.1 ve G13.1 yerine sirasiyla G112 ve G113 kullanilabilir.

Aciklamalar
e Kutupsal koordinat G12.1 kutupsal koordinat enterpolasyonu modunu baslatir ve bir
enterpolasyon duzlemi kutupsal koordinat enterpolasyonunu diizlemi secer (Sekil 4.4).

Kutupsal koordinat enterpolasyonu bu diizlemde gergeklestirilir.

Déner eksen (sanal eksen)
(birim:mm veya ing)

_ Dogrusal eksen
(birim:mm veya ing)

is parcasi koordinat sisteminin orijini

Sekil 4.4 Kutupsal koordinat enterpolasyonu diizlemi

Gii¢ acildiginda veya sistem reset edildiginde, kutupsal koordinat
enterpolasyonu iptal edilir (G13.1).

Kutupsal koordinat enterpolasyonu icin dogrusal ve donme
eksenleri Onceden parametrelerle (No. 5460 ve 5461)
belirlenmelidir.
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e Hareket edilen mesafe ve Kutupsal koordinat enterpolasyon modunda, program komutlar:

kutupsal koordinat
enterpolasyonu igin
ilerleme hizi

Varsayilan eksen lizerindeki

koordinatlar i¢in kullanilan
birim, dogrusal eksen igin
kullanilan birimle aynidir
(mm/ing)

ilerleme hizi igin birim,
mm/dakika veya
ing/dakikadir

G kodlari, kutupsal
koordinat enterpolasyon
modunda belirtilebilir

Kutupsal koordinat
dizleminde dairesel
enterpolasyon

Kutupsal koordinat
enterpolasyon
duzleminde olmayan
eksen boyunca hareket

Kutupsal koordinat
enterpolasyon modunda
gecerli konum goruntisu

kutupsal koordinat enterpolasyon diizlemindeki Kartezyen
koordinatlarla belirtilir. DOniis ekseni i¢in eksen adresi, diizlemdeki
ikinci eksen (sanal eksen) igin eksen adresi olarak kullanilir.
Diizlemdeki ilk eksen icin cap mi yoksa yaricap mu belirtilecegi,
diizlemdeki ilk eksene iligkin 6zellige bakilmaksizin, doniis ekseni
i¢in yapilacak belirtimle aynidir.

Sanal eksen, G12.1 belirtildikten hemen sonra 0 koordinatindadir.
Kutupsal enterpolasyon, G12.1 belirtildiginde takimin konumu icin
0 acis1 varsayilarak baslatilir.

Enterpolasyon hizini, F  kullanarak kutupsal koordinat
enterpolasyon diizlemine (Kartezyen koordinat sistemi) teget bir hiz
(is parcasi ve takim arasinda goreli hiz) olarak belirtin.

GOl .............. Dogrusal enterpolasyon

G02,G03 ......... Dairesel enterpolasyon
GO4.............. Ayni yerde kalma

G40, G41, G42 . ... Takim ucu radyus kompanzasyonu

(Kutupsal koordinat enterpolasyonu, yarigap
kompanzasyonundan sonra yola uygulanir.)

G65, G66, G67 .. .. Ozel makro komutu

G98,G99 ......... Dakikada ilerleme, devirde ilerleme

Kutupsal  koordinat  enterpolasyon diizleminde  dairesel
enterpolasyon (G02 veya GO03) igin bir yaymm yarigapinin
belirtilmesine iliskin adresler, diizlemdeki ilk eksene baghdir
(dogrusal eksen).

e Jvel.
e Jve K.
e Kvel.

Bir yayin yaricapt R komutuyla da belirtilebilir.

NOT
U—, V- ve W ekseni (temel eksene paralel) G—kodlar B ve
C ile birlikte kullanilabilir.

Takim, kutupsal koordinat enterpolasyonundan bagimsiz olarak, bu
tiir eksenler boyunca normal sekilde hareket eder.

Gecerli koordinatlar goriintiilenir. Bununla birlikte, bir blokta
hareket etmek icin geri kalan mesafe, kutupsal koordinat
enterpolasyonu diizlemindeki koordinatlara (Kartezyen
koordinatlar) dayali olarak goriintiilenir.
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Kisitlamalar

® Kutupsal koordinat
enterpolasyonu icin
koordinat sistemi

® Takim ucu radyus

kompanzasyonu komutu

® Program yeniden baglatma

® Donls ekseni icin kesme

G12.1 belirtilmeden 6nce, doner eksenin merkezinin koordinat
sisteminin orijini oldugu bir is parcas: koordinat sistemi ayarlan-
malidir. G12.1 modunda, koordinat sistemi degistirilmemelidir
(G92, G52, G53, goreli koordinat reseti, G54 — G59 arasi, vb.).

Kutupsal koordinat enterpolasyonu modu (G12.1 veya G13.1),
takim ucu radyus kompanzasyonu modunda (G41 veya G42)
baslatilamaz veya sona erdirilemez. Takim ucu radyus kompan-
zasyonu iptal edilen modunda (G40) G12.1 veya G13.1
belirtilmelidir.

G12.1 modundaki bir satir i¢in, program yeniden baslatilamaz.

Kutupsal koordinat enterpolasyonu, Kartezyen koordinat
sisteminde programlanan bir sekil icin takim hareketini, doniis
eksenindeki (C—ekseni) ve dogrusal eksendeki (X—ekseni) takim
hareketine  doniistiiriir. Takim, is parcasinin  merkezine
yaklastiginda, ilerleme hizinin C—ekseni bilegseni biyiir ve
C—ekseni i¢in maksimum kesme hizim1 (parametre No. 1422’de
ayarlanir) asabilir, bu da bir alarma neden olur (asagidaki sekle
bakin). C—ekseni bileseninin C—ekseni ig¢in maksimum kesme
hizim1 asmasini  Onlemek icin, takimm (takim ucu radyus
kompanzasyonu uygulandiginda takim merkezi) is pargasinin
merkezine yaklasmamasini saglamak igin F adresiyle belirtilen
ilerleme hizini azaltin veya bir program yaratin.

hizi
UYARI
e—A X—»
L~
01 L1

B
I~
D
W
_//
—
w

M

L : Takim merkezi is parcasi merkezine en yakin oldugunda, takim merkeziyle is pargcasi merkezi
arasindaki mesafe (mm cinsinden)

R :C ekseninin maksimum kesme hizi (derece/dakika)

Sonra, kutupsal koordinat enterpolasyonunda F adresiyle belirtilebilecek bir hiz asagidaki

formdalle verilebilir. Formulln izin verdigi bir hiz belirtin. Form(l, teorik bir deger saglar; pratikte,

bir hesaplama hatasi nedeniyle, teorik bir degerden biraz daha kuguk bir degerin kullaniimasi

gerekebilir.

F<LxRx —=—(mm/dak)

180

L1, L2 ve L3 cizgilerini dugunun. AX, takimin Kartezyen koordinat
sisteminde F adresiyle belirtilen ilerleme hizinda hareket ettigi
mesafedir. Takim L1’den L2’ye ve L2’den L3’e hareket ettiginde,
takimin Kartezyen koordinat sisteminde AX’e karsilik gelen zaman
birimi basina hareket etme acisi 61’den 62’ye 63’e artar.

Diger bir deyisle, takim is parcasinin merkezine yaklastikca,
ilerleme hizinin C—ekseni bileseni buyur. Kartezyen koordinat
sistemindeki takim hareketi C—ekseni ve X—ekseni i¢in takim
hareketine doénustaraldagunden, ilerleme hizinin C bilegeni
C—ekseni icin maksimum kesme hizini asabilir.

e Cap ve yaricap
programlama

Dogrusal eksen (X—ekseni), icin ¢ap programlama kullanildiginda
bile, doner eksene (C—ekseni) yarigap programlamasi uygulanir.
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Ornekler X Eksenine (Dogrusal Eksen) ve C Eksenine (Doner Eksen) Dayali
Kutupsal Koordinat Enterpolasyonu Programi Ornegi

C’ (varsayilan eksen)

»
>

\kaseni Takim ucu radyus kompanzasyonundan
sonra yol

Program yolu

N200
» X ekseni
&5

Z ekseni

X ekseni cap programlamasina gére, C ekseni yaricap programlamasina géredir.
00001 ;

N01E) TO101

NO0100 GO0 X120.0C0O Z _; Baslama konumunun yerlestiriimesi

N0200 G12.1 ; Kutupsal koordinat enterpolasyonu baslangici
N0201 G42 GO1 X40.0 F _;
N0202 C10.0;

N0203 G03 X20.0 C20.0 R10.0 ;
N0204 GO1 X—-40.0; Geometri programi

N0205 C-10.0 ; —  (Gzerindeki kartezyen koordinatlara
N0206 G03 X—20.0 C—-20.0110.0 JO ; dayali program X—C’ diizlemi)
N0207 GO1 X40.0 ;

N0208 CO ;

N0209 G40 X120.0 ; -
N0210 G13.1; Kutupsal koordinat enterpolasyonu iptali
NO300Z __;

NO400X _C __;

NO900M30 ;
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4.5

SILINDIRIK
ENTERPOLASYON
(G07.1)

Bigim

Aciklamalar

e Dizlem Secimi
(G17, G18, G19)

e Besleme hizi

Bir aciyla belirtilen bir doner eksenin hareket miktari, baska bir
eksenle dogrusal enterpolasyon veya dairesel enterpolasyon
yapilabilmesi igin, di§ yiizey boyunca dahili olarak bir dogrusal eksen
mesafesine dontistiiriiliir. Enterpolasyondan sonra, o tiir bir mesafe
yeniden doner eksenin hareket miktarina doniistiiriiliir.

Silindirik enterpolasyon fonksiyonu, bir silindirin yan yiiziiniin
programlama igin gelistirilmesine izin verir. Boylece, silindirik kam
oluk acma programu gibi programlar ¢ok kolayca yaratilabilir.

G07.1 IP r; Silindirik enterpolasyon modunu baslatir
(silindirik enterpolasyonu etkinlestirir).

G07.1 IP 0 ; Silindirik enterpolasyon modu iptal edilir.

IP : Dondiirme ekseni igin bir adres
r : Silindirin yaricapi

Ayn bloklarda G07.1 IP r ; ve G07.1 IP 0; belirtiniz.
G07.1 yerine G107 kullanilabilir.

Donme ekseninin X—, Y — veya Z— eksenleri mi yoksa bu eksenlere
paralel eksen mi oldugunu belirtmek i¢in parametre No. 1002’yi
kullanin. Kendisi i¢in doniis ekseninin belirtilen dogrusal eksen
oldugu bir diizlem se¢mek icin G kodunu belirtiniz.

Ornegin, doniis ekseni X eksenine paralel bir eksen oldugunda, G17,
dontis ekseni ve Y—ekseni veya Y—eksenine paralel bir eksen
tarafindan tanimlanan bir diizlem olan bir Xp-Yp diizlemi
belirtmelidir.

Silindirik enterpolasyon i¢in yalnizca bir doniis ekseni ayarlanabilir.

NOT
U—, V- ve W ekseni (temel eksene paralel) G—kodlar B ve
C ile birlikte kullanilabilir.

Silindirik enterpolasyon modunda belirtilen bir besleme hizi,
gelistirilen silindirik yiizey tizerindeki bir hizdir.
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e Dairesel enterpolasyon
(G02, G03)

e Takim ucu radyus
kompanzasyonu

e Silindirik enterpolasyon
dogrulugu

Kisitlamalar

e Silindirik enterpolasyon
modunda yay yarigapi
ozelligi

e Dairesel enterpolasyon

ve takim ucu radyus
kompanzasyonu

Silindirik enterpolasyon modunda, dairesel enterpolasyon doniis

ekseni veya bagka bir dogrusal eksenle miimkiin olur. Yaricap R

komutlarda, Boliim 4.4’te belirtildigi sekilde kullanilir.

Bir yarigap i¢in birim derece degil, milimetre (metrik giris icin) veya

inctir (ing girisi icin).

< Ornek Z ekseni ve C ekseni arasinda dairesel enterpolasyon >
Parametre No. 1022’nin C ekseni icin, 5 (eksen X eksenine paralel)
ayarlanir. Bu durumda, dairesel enterpolasyon icin komut su
sekildedir:

GI8Z_ C_;

G02(G03)Z_C_R_;
Parametre No. 1022, 6’'nin C ekseni yerine (Y eksenine paralel
olan eksen) belirtilebilir. Ancak, bu durumda, dairesel enter-
polasyon icin komut su sekildedir:

G19C_Z ;

G02(G03)Z_C_R_;

Silindirik enterpolasyon modunda takim ucu radyus kompan-
zasyonu gerceklestirmek igin, silindirik enterpolasyon moduna
girmeden Once, devam eden tiim takim ucu radyus kompanzasyonu
modlarimi iptal ediniz. Sonra, takim ucu radyus kompanzasyonunu
silindirik enterpolasyon modunda baslatiniz ve sona erdiriniz.

Silindirik enterpolasyon modunda, baska bir eksenle dogrusal
enterpolasyon veya dairesel enterpolasyon yapilabilmesi igin, bir
doner eksenin bir agiyla belirtilen hareket miktar: dahili olarak dig
yiizey iizerinde bir dogrusal eksenin mesafesine donistirilir.
Enterpolasyondan sonra, o tiir bir mesafe yeniden bir agiya
doniistiiriiliir. Bu doniistiirme igin, hareket miktari bir en diisiik giris
artigina yuvarlanir.

Boylece, bir silindirin yaricapr kiigcik oldugunda, gercek hareket
miktari belirtilen bir hareket miktarindan farkli olabilir. Ancak, bu
tiir bir hatanin birikmeli olmadigin1 akilda tutunuz.

Maniiel mutlak sinyal agikken silindirik enterpolasyon modunda
maniiel islem yapilirsa, yukaridaki nedenle bir hata olusabilir.

Gergek hareket ~ _ [ _MOTIONREV |, gojitilen deger x —2X2™R
miktar 2x2nR MOTION REV

MOTION REV : Donme eksenin devri basina hareket miktari
(Parametre No. 1260'in degerinin ayarlanmasi)

R : Is pargasi yaricapi

[ ] : En dusulk giris artisina yuvarlanir

Silindirik enterpolasyon modunda, bir yay yaricap: kelime adresi I,
J veya K ile belirtilemez.

Takim ucu radyus kompanzasyonu uygulanmisken silindirik
enterpolasyon modu baslatilirsa, dairesel enterpolasyon silindirik
enterpolasyon modunda dogru sekilde yapilamaz.
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® Yerlestirme

e Koordinat sistemi ayari

e Silindirik enterpolasyon
modu ayari

e Silindirik enterpolasyon
modu sirasinda delik
acma icin hazir cevrim

Ornekler

Silindirik enterpolasyon modunda, yerlestirme iglemleri (G28,
G80 — G89 gibi cabuk hareket cevrimleri iiretenler dahil)
belirtilemez. Yerlestirme belirtilebilmesi igin, silindirik enter-
polasyon modunun iptal edilmesi gerekir. Silindirik enterpolasyon
(G07.1), yerlestirme modunda (G00) gerceklestirilemez.

Silindirik enterpolasyon modunda, bir i parcas: koordinat sistemi
G50 belirtilemez.

Silindirik enterpolasyon modunda, silindirik enterpolasyon modu
resetlenemez. Silindirik enterpolasyon modunun resetlenebilmesi
i¢in, Once silindirik enterpolasyon modunun iptal edilmesi gerekir.

Silindirik enterpolasyon modu sirasinda, delik agma igin hazir
cevrimler G81 — G89 belirtilemez.

ZA

Silindirik Enterpolasyon Programi Ornegi c

00001 (SILINDIRIK ENTERPOLASYON) ; !

NO1 GO0 Z100.0 CO ; z R
NO2 GO1 G18 WO HO ;

NO03 G07.1 H57299 ;

N04 GO1 G42 Z120.0 DO1 F250 ;
NO5 C30.0 ;

NO6 G03 Z90.0 C60.0 R30.0 ;
NO7 GO1 Z70.0;

NO8 G02 Z60.0 C70.0 R10.0 ;
N09 GO1 C150.0 ;

N10 G02 Z70.0 C190.0 R75.0 ;
N11 GO1 Z2110.0 C230.0;

N12 G03 Z120.0 C270.0 R75.0 ;
N13 GO1 C360.0 ;

N14 G40 Z2100.0 ;

N15 G07.1 CO;

N16 M30 ; !

mm
NO5

120

A\

90 \

70 [ X8
60 \

0 30 60 70

150 190 230 270 360 d'erce:ce
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4.6 o
SABIT HATVELI DiS
CEKME (G32)

Uca dogru inceltilmis vidalar ve esit hatveli diiz dislere ek olarak
kaydirma disleri, bir G32 komutu kullanilarak acilabilir.

Is mili hizi, is mili {izerindeki position coderdan gercek zamanl
olarak okunur ve takimi hareket ettirmek i¢in kullanilan, dakika
bagina ilerleme modu icin bir kesme hizina dontistiiriiliir.

*,‘L’.i
L ‘ L ‘
Sekil 4.6 (a) Sekil 4.6 (b) Sekil 4.6 (c)
Diiz dis cekme Uca dogru inceltilmis vida Kaydirma yivleri
Bicim
X ekseni
G32IP_F_; Bitim noktasi
/
r) —~—
IP_ : Bitim noktasi 5 — T~ -
F_: Uzun eksenin hatvesi X a A T Baglama noktasi
(her zaman yaricap programlamasi) 01
[
Z ekseni
- /\ L
- / 1
|-

Sekil 4.6 (d) Dis cekme 6rnegi

Aciklamalar

Genellikle, dis cekme bir vida i¢in kaba kesimden bitirme kesimine
kadar ayni takim yolu tizerinde tekrarlanir. Dig cekme is mili tizerine
takili position coder bir 1—doniis sinyali verdiginde basladigindan,
dis cekme sabit bir noktada baslar ve is parcasi iizerindeki takim yolu
tekrarlanan dis cekme icin degistirilmez. Is mili hizinin kaba
kesimden bitirme kesimine kadar sabit kalmasi gerektigini aklinizda
tutunuz. Sabit kalmazsa, hatali dis hatvesi olusur.
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X
A
1 Uca dogru inceltilmis dis
LX
Y <
» Z
a=45° hatve LZ
a Z45° hatve LX

Sekil 4.6 (e) uca dogru inceltilmig bir disin LZ ve LX’i

Genellikle, servo sistemin gecikmesi, bir dis cekmenin baslama ve
bitim noktalarinda bir sekilde hatali hatveler iretir. Bunu
kompanzasyon yapmak igin, gerekenden bir miktar uzun bir dig
uzunlugu belirtilmelidir.

Tablo 4.6’da, dig hatvesi belirtilmesine iligkin araliklar listelenmistir.

Tablo 4.6 Belirtilebilecek hatve biiytikligi araliklar

En disik komut artisi
mm girisi 0.0001 — 500.0000 mm
ing girisi 0.000001 in¢ — 9.999999 in¢
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Aciklamalar

1. Dz dis cekme

X ekseni

T

30mm

T

2. Uca dogru inceltilmis dis cekme

X ekseni

1 o0

‘ 043

™~
™~
52

Z ekseni

0

30

¢14

Zekseni G32X41.0Z229.0F3.5;

Asagidaki degerler programlamada kullanilir:
Dis hatvesi: 4 mm

61=3 mm

02=1.5mm
Kesme derinlidi:1 mm (iki kez kesme)
(Metrik giris, Cap programlamasi)

G0ooU-62.0;
G32W-74.5F4.0;
G00U62.0 ;
W745;
U-64.0;
(Ikinci kesim igin Tmm daha kesme)
G32 W-74.5;
G00oU64.0 ;
W745;

Asagidaki degerler programlamada kullanilir:
Dis hatvesi: Z ekseni yoninde 3,5 mm
01=2 mm
do=1mm
X ekseni yoéniinde kesme derinligi 1 mm
(Iki kez kesme)
(Metrik giris, Gap programlamast)

G00X 12.0 Z72.0;

G00X 50.0;

2720;

X10.0;

(Ikinci kesim igin Tmm daha kesme)
G32 X39.0229.0;
G00X 50.0;

2720;
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UYARI

1 Dis ¢cekme sirasinda, ilerleme hizi yizdesel ayari olarak degistiriimesi etkilidir (%100’de sabit).

2 Is milini durdurmadan dis cekiciyi ilerlemeyi durdurmak cok tehlikelidir. Bu, kesme derinligini
aniden artirir. Bdylece, dis cekme sirasinda ilerlemeyi gecici durdurma fonksiyonu etkili degildir.
Dis cekme sirasinda ilerlemeyi gecici durdurma dugmesine basilirsa, dis c¢cekmenin
yuratalduguna belitmeden, SINGLE BLOCK (Tek Blok) dugmesine basiimis gibi, takim bir
bloktan sonra durur. Bununla birlikte, makine kontrol panosu tizerindeki FEED HOLD (ilerlemeyi
Gegcici Durdurma) diigmesine basildiginda, ilerlemeyi gegici durdurma lambasi (SPL lambasi)
yanar. Sonra, takim durdugunda, lamba kapatilir (Tek Blok durma durumu).

3 FEED HOLD (ilerlemeyi Gegici Durdurma) diigmesi basili tutuldugunda veya bir dis cekme
blogundan sonra hemen dis ¢ekme belirtmeyen ilk blokta yeniden basildiginda, takim dis
cekme belirtmeyen blokta durur.

4 Dis cekme tek blok durumunda yuratuldugunde, takim dis cekme belirtmeyen ilk blogun
yurttulmesinden sonra durur.

5 Dis cekme sirasinda mod otomatik islemden manuel isleme degistirildiginde ve ilerlemeyi gegici
durdurma dugmesine Not 3’te aciklandigi sekilde basildiginda, takim dis cekme belitmeyen ilk
blokta durur.

Bununla birlikte, mod bir otomatik islem modundan baska bir moda degistirildiginde, takim, Not
4’teki tek blok modu icin, dis cekme belirtmeyen blogun yuritiimesinden sonra durur.

6 Onceki blok bir dis cekme modu oldugunda, gecerli blok bir dis cekme blogu olsa bile, kesme
1—ddnus sinyalinin algilanmasini beklemeden hemen baglar.

G322z F_;

Z ;  (Bu bloktan 6nce bir 1—-dénus sinyali algilanmaz.)
G32; (Dis cekme blogu olarak kabul edilir.)

Z_F_; (Bir donus sinyali de algilanmaz.)

7 Kaydirmadislericekme veya uca dogru inceltilmis vida kesme sirasinda sabit yluzey hizi kontrolu
etkili oldugundan ve is mili hizi degistiginden, dogru dis hatvesi kesilmeyebilir. Bu nedenle, dis
cekme sirasinda sabit ylzey hizi kontrolinu kullanmayiniz. Onun yerine, G97 kullaniniz.

8 Dis cekme blokundan 6nce gelen bir hareket bloku, pah kirma veya kése R belirtmemelidir.

9 Bir dis cekme bloku, pah kirma veya kdse R belitmemelidir.

10 Is mili hizi yiizdesel ayari fonksiyonu, dis cekme sirasinda devre disi birakilir. is mili hizi %100’de
sabittir.

11 Dis cevrimi geri cekme fonksiyonu G32 icin etkili degildir.
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4.7
SUREKLI DiS CEKME

Aciklamalar

Bu siirekli dis ¢cekme fonksiyonu, tasima bloklar1 arasinda bir
baglantiya kiiciik darbe cikislari, darbe isleme ve ¢ikis icin sonraki
hareketle Ortiisecek sekildedir (blok Ortiismesi).

Bu nedenle, stirekli blok parca isleme sirasinda hareketin kesintiye
ugratilmasinin neden oldugu siirekli olmayan parca isleme
boliimleri giderilir ve bdylece blogun dis ¢ekme talimatlari icin
stirekli olarak yonlendirilmesi miimkiin olur.

Sistem, is mili ile senkronizasyon bloklar arasindaki baglantida
miimkiin oldugunca ofset yapmayacak sekilde kontrol edildiginden,
hatvenin ve seklin ara yolda degistigi Ozel dis ¢ekme islemi
gerceklestirmek mimkiindiir.

Gv% %

G32

Sekil 4.7 Sirekli dis cekme

Kesme derinligi degistirilirken dis c¢ekme icin ayni bdolim
tekrarlandiginda bile, bu sistem dislere zarar vermeden dogru bir
parga isleme yapilmasina izin verir.

NOT

1 Blok o6rtismesi GO1 komutu icin bile etkilidir ve daha
mukemmel bir bitirme yuzeyi Uretir.

2 Asin mikro bloklar devam ettiginde, hicbir blok drtismesi
yapiimaz.
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4.8 |
BiRDEN FAZLA DiS
CEKME

Bigim

Aciklamalar

o Kullanilabilir dis cekme
komutlar

Kisitlamalar

e Baslama agcisi

® Basglama agcisi artigi

e Belirtilebilir baglangic
acisi araligi

e Birden fazla dis cekme
(G76)

Tek is mili doniisii sinyaliyle dis cekme baslangici arasinda bir agi
belirtmek i¢cin Q adresi kullanilmasi dis ¢cekme baslangic acisini
kaydirir ve birden fazla digli vida tiretimini kolaylagtirir.

Birden fazla disli vidalar.

(sabit hatveli dis cekme)

G32IP_F_Q_;
G32IP_Q_;

IP_ : Bitim noktasi

F_ : Uzunluk yéniinde hatve

Q_ : Dis cekme baslangi¢ acisi

G32: Sabit hatveli dis cekme

G34: Degisken hatveli dig cekme
G76: Birden fazla dis cekme cevrimi
G92: Dis ¢cekme cevrimi

Baslangi¢ acist bir siirekli durum (modsal) degeri degildir. Her
kullanihiginda belirtilmesi gerekir. Bir deger belirtilmezse, 0
varsayilir.

Baglama acist (Q) artist 0,001 derecedir. Ondalik basamak
belirtilemeyecegini akilda tutunuz.

Ornek:

180 derecelik bir kayma agis1 i¢in, Q180000 belirtiniz.

Ondalik basamak icerdiginden, Q180.000 belirtilemez.

0 ve 360000 (0,001 derecelik birimler olarak) arasinda bir baslangi¢
acist belirtilebilir. 360000’den (360 derece) biiyiik bir deger
belirtilirse, 360000’e (360 derece) yuvarlanir.

G76 birden fazla dis cekme komutu icin, her zaman FS15 serit
bicimini kullaniniz.
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Ornekler

Cift digli vidalar liretmek i¢in program
(baslangic acilari 0 ve 180 derece olan)

G00 X40.0;
G32 W-38.0F4.0Q0;
G00 X72.0;
W38.0;
X40.0 ;
G32 W-38.0 F4.0 Q180000 ;
G00 X72.0;
W38.0;
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4.9 Dogrusal enterpolasyon, G31 komutunun ardindan GO1 gibi eksen
ATLAMA hareketi komutu verilerek yapilabilir. Bu komutun yiiriitiilmesi

. sirasinda bir dogrusal atlama sinyali girilirse, komutun yiiriitiilmesi
FONKSIYONU (G31) kesintiye ugrar ve sonraki blok yiiritiiliir.
Atlama fonksiyonu, parca isleme sonu programlayip, Ornegin
taslamada makineden tek bir sinyalle belirtildiginde kullanilir.
Ayrica, bir is pargasinin boyutlarini 6lcmek icin de kullanilir.
Bu fonksiyonun kullanilmasma iligkin ayrintilar icin, makine
ireticisi tarafindan saglanan kilavuzlara bakiniz.

Bicim

G311P_;

G31: Bir kerelik G kodu (Yalnizca belirtildigi blokta etkilidir)
Aciklamalar Atlama sinyali agildiginda koordinat degerleri 6zel bir makroda

kullanilabilir ¢iinkii bu degerler asagidaki sekilde #5061 ve #5062
0zel makro sistemi degiskenlerinde depolanir:

#5061 X ekseni koordinat degeri

#5062 Z ekseni koordinat degeri

#5063 Ugiincii eksen (Cs ekseni) koordinat degeri

UYARI

Atlama sinyali girildiginde takim konumunun hassasiyetini
artirmak icin, ilerleme hizi bir dakikada ilerleme degeri olarak
belirtildiginde, ilerleme hizi yuzdesel ayari, kuru islem ve
otomatik hizlanma/yavaglama atlama fonksiyonu icin
devreden cikarilir. Bu fonksiyonlar etkinlestirmek icin,
parametre No. 6200’Gn bit 7’sini (SKF) 1’e ayarlayin.
llerleme hizi, devir basina ilerleme degeri olarak belirtilirse,
ilerleme hizi ylzdesel ayari, bosta calisma ve otomatik
hizlanma/yavaslama, SKF bitinin ayarlarina bakilmaksizin
atlama fonksiyonu igin etkinlestirilir.

NOT

1 Takim ucu radyus kompanzasyonu belirtiimisken G31
komutu verilirse, P/S alarmi No. 035 géruntulenir. G31
komutu belirtiimeden énce kesici kompanzasyonunu G40
komutuyla iptal ediniz.

2 YUksek hizda atlama icin, dénlus basina ilerleme modu
sirasinda G31’in ydrdtilmesi P/S alarmi (No. 211)
Uretilmesine neden olur.
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Ornekler

® G31 icin sonraki satir bir
artish komuttur

U50.0
G31 W100.0 F100;
U50.0; S ¢
Atlama sinyali buraya girilir 50.0

> @ - - W100
\100.0/

Gecerli hareket
z  eee-- Atlama sinyali olmadan hareket

Sekil 4.9 (a) Sonraki blok bir eklemeli komuttur

® G31 icin sonraki satir 1 ekseni
icin bir mutlak komuttur

G31 Z200.00 F100;

t ot

Atlama sinyali buraya girilir

® -->»@ X200.0

Gecerli hareket

..... Atlama sinyali olmadan hareket

Sekil 4.9 (b) Sonraki blok, 1 ekseni i¢in bir mutlak komuttur

® G31 icin sonraki satir 2 ekseni
icin bir mutlak komuttur

G31 G90X200.0 F100;

X300.0 Z100.0;
X
A
Atlama sinyali buraya girilir
100 - (300,100)
Gecerli hareket
----- Atlama sinyali olmadan
- >0 hareket
I I I % Z

100 200 300

Sekil 4.9 (c) Sonraki blok, 2 ekseni i¢in bir mutlak komuttur
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4.10 G31’den sonra P1 — P4 belirtilen bir blokta, bir atlama sinyali
(4 noktali veya 8 noktali ; yiiksek hizli bir atlama sinyali
GOK ASAMALI kullanildiginda 8 noktal1) etkinlestirildiginde, cok agamali atlama
ATLAMA (G31) fonksiyonu koordinatlar1 6zel bir makro degiskeninde depolar.

Daha sonra, fonksiyon kalan hareketin hepsini atlar. Q1 — Q4’tin
G04’dan sonra belirtildigi bir komut satirinda, atlama sinyali
(4—nokta veya 8 —nokta; yiiksek hizli atlama sinyali kullanildiginda
4 nokta) acildiginda fonksiyon bir oturum atlar.

Sabit boyutlu biiyiikliik 6lcme takimi gibi bir donatidan gelen bir
atlama sinyali, yiritilmekte olan programlar1 atlamak icin
kullanilabilir. Ornegin, dalma taglamada, her kaba parca isleme, yar1
ince parca isleme, ince parca isleme veya kivilcim ¢ikarma igsleme
tamamlanisinda otomatik olarak bir atlama sinyali uygulanarak,
kaba parca islemeden kivileim ¢ikarmaya kadar bir dizi islem
gerceklestirilebilir.

Bu fonksiyonun kullanilmasma iligkin ayrintilar icin, makine
ireticisi tarafindan saglanan kilavuzlara bakiniz.

Bicim
Tasima komutu
G31IP_F_P_;
IP_ : Bitim noktasi
F_: Besleme hizi
P_:P1-P4
Ayni yerde kalma
G04 X (U,P)__ (Q_);
X(U, P)_ : Ayni yerde kalma siiresi
Q_:Q1 -Q4
Aciklamalar Cok asamali atlamaya, bir G31 blokunda P1, P2, P3 veya P4
belirtilmesi neden olur. Se¢cme (P1, P2, P3veya P4)ile ilgili agiklama
icin, makine ireticisi tarafindan saglanan kilavuza bakiniz.
GO04’te (ayn1 yerde kalma komutu) Q1, Q2, Q3 veya Q4 belirtilmesi,
G31 belirtilmesine benzer bir sekilde aym yerde kalmanin
atlanmasini saglar. Q belirtilmese bile bir atlama olusabilir. Segme
(Q1, Q2, Q3 veya Q4) ile ilgili aciklama icin, makine {ireticisi
tarafindan saglanan kilavuza bakiniz.
e Sinyalleri atlamak igin Parametre No’lar1. 6202 — 6205 arasi, 4 noktali veya 8 noktali atlama
denklik sinyali kullanilacagimi belirtmek i¢in kullanilabilir (yiiksek hizda

atlama sinyali kullanildiginda 4 noktali). Belirtme, bire bir denklikle
sinirli degildir. Bir atlama sinyalinin iki veya daha fazla Pn’ye veya
Qn’ye denk oldugunu belirtmek miimkiindir (n=1, 2, 3, 4).
Parametre No. 6206’nin Bit 0 (DS1) — 7’si (DS8) de bir oturum
belirtmek i¢in kullanilabilir.

DIKKAT
Qn Dbelitiimediginde ve parametreler DS1-DS8
(No. 6206#0—#7) ayarlanmadiginda oturum atlanmaz.
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4.11
TORK SINIRI

ATLAMASI (G31 P99)

Bigim

Aciklamalar
e G31 P99

e G31 P98

o Tork sinirlama komutu

e Ozel makro sistemi
degiskeni

Kisitlamalar

e Eksen komutu

e Servo hatasi derecesi

® Yiiksek hizda atlama

Motor torku sinirlanmig oldugunda (6rnegin, PMC penceresinden
girilen bir tork sinir1 komutuyla), G31 P99’u (veya G31 P98) izleyen
bir tasima komutu GO1 (dogrusal enterpolasyon) ile aym tiirde
kesme ilerlemesine neden olabilir.

Bir tork siniria ulasildigini (uygulanmakta olan basing veya bagka
bir nedenle) belirten bir sinyalin verilmesiyle, bir atlama olugur.
Bu fonksiyonun kullanilmasina iligkin ayrintilar icin, makine
ireticisi tarafindan saglanan kilavuzlara bakiniz.

G31P99IP_F_;
G31P98IP_F_;
G31: Bir kerelik G kodu (G kodu yalnizca verildigi blokta etkilidir)

Motor torku sinirina ulagilirsa veya G31 P99 yiiriitiilmesi sirasinda
bir SKIP sinyali alinirsa, gecerli tasitma komutu durdurulur ve
sonraki blok yiiritiiliir.

G31 P99 yiiritilmesi sirasinda motor torku smirma ulasilirsa,
gecerli tasitma komutu durdurulur ve sonraki blok yiiritiliir. SKIP
sinyali X0004#7/Takim durag: 2 X0013#7> G31 P98’i etkilemez.
G31 P98 yiriitiilmesi sirasinda bir SKIP sinyali girilmesi, bir
atlamaya neden olmaz.

G31 P99/98 yiiriitiilmeden Once bir tork sinir1 belirtilmezse, hareket
komutu devam eder; bir tork sinirina ulasilsa bile atlama olmaz.

G31 P99/98 belirtildiginde, 6zel makro degiskenleri bir atlamanin
sonundaki koordinatlari tutar. (Bkz. Boliim 4.9.)

Bir SKIP sinyali G31 P99 ile bir atlamaya neden olursa, 6zel makro
sistemi degiskenleri, SKIP sinyali girildiginde degil, makine
koordinat sistemi durdugunda makine koordinat sistemine dayali
olarak koordinatlar tutar.

G31 P98/99 ile her komut satirinda yalnizca bir eksen kontrol
edilebilir.

Bu tiir komut satirlarinda iki veya daha fazla eksenin kontrol
edilecegi belirtilirse veya hi¢bir eksen komutu verilmezse, P/S alarmi
No. 015 tretilir.

G31 P99/98 yiiriitiilmesi sirasinda bir tork simirina ulasildigini
gosteren bir sinyal girilirse ve servo hatasi derecesi 32767’yi asarsa,
P/S alarmi1 No. 244 iretilir.

G31 P99 ile, bir SKIP sinyali bir atlamaya neden olabilir ancak bu
yiiksek hizli bir atlama olmaz.
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e Hiz kontroli Parametre No. 6200’iin bit 7’sinin (SKF) bosta calisma, ytlizdesel
ayar ve G31 atlama komutlar1 icin otomatik hizlanma veya
yavaslama ayarlar1 devre dis1 birakilmalidir.

e Ardigsik komutlar Ardisik bloklarda G31 P99/98 kullanmayiniz.

UYARI
Bir G31 P99/98 komutundan 6nce her zaman bir tork siniri
belirtiniz. Tersi durumda, G31 P99/98, tasima komutlarinin
bir atlamaya neden olmadan yurutulmesine izin verir.

NOT
Takim ucu radyus kompanzasyonu belirtiimis olarak G31
verilirse, P/S alarmi No.035 dretilir. Bu nedenle, G31
vermeden Once, takim ucu radyus kompanzasyonunu iptal
etmek icin G40 yuratanuz.

Ornekler

00001 ;

PMC tork sininni pencere Uzerinden
belirtir.

MO ; <
_(;31 P99 X200. F100 ; Tork sinir atlama komutu
.GO1 X100. F500; Tork sinir uygulanan tasima komutu

MAA ;
: - PMC tarafindan iptal edilen tork siniri

M30 ;

%
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5.1
GENEL

e Besleme fonksiyonlari

e Yuzdesel ayar

o Otomatik hizlanma/
yavaslama

Besleme fonksiyonlari, takimin besleme hizin1 kontrol eder.
Asagidaki iki besleme fonksiyonu kullanilabilir:

1. Cabuk hareket
Konumlandirma komutu (G00) belirtildiginde, takim CNC’de
ayarlanan bir cabuk hareket ilerleme hizinda hareket eder
(parametre No. 1420).

2. Kesme ilerleme
Takim programlanan kesme hizinda hareket eder.

Yiizdesel ayar, makine operatoriiniin panosundaki anahtar
kullanilarak bir hizli travers oranina veya kesme besleme hizina
uygulanabilir.

Takim hareketini baslatip sona erdirdiginde, mekanik bir soku
Oonlemek icin, hizlanma/yavaslama otomatik olarak uygulanir

(Sekil 5.1 (a)).

Hizli travers orani

A Fr : Hizli travers
Fr orani

Tg: Cabuk hareket
orani igin
hizlanma/
yavaslama
suresi sabiti

0 » Slre

Besleme hizi
A

Fe F¢ : Besleme hizi

/ T, : Kesme hiziigin
/ hizlanma/

/ \ yavaslama
/ \ sUre sabiti

y/ \
\
0 » Slre

Sekil 5.1 (a) Otomatik hizlanma/yavaslama (6rnek)
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o Bir kesme beslemesinde
takim yolu

5.2
CABUK HAREKET

Bigim

Aciklamalar

Kesme ilerlemesi sirasinda belirtilen bloklar arasinda hareket
yonil degisirse, sonuc olarak bir yuvarlanan kose yolu olusabilir
(Sekil 5.1 (b)).

X

- - - -» Programlanan yol

' — Gergek takim yolu

0 > Z

Sekil 5.1 (b) iki blok arasinda takim yolu érnegi

Dairesel enterpolasyonda, bir yaricap hatasi olusur (Sekil 5.1 (¢)).

X
\ Ar:Hata
Programlanan yol

A Gercek takim yolu
\

r
»Z

>

0

Sekil 5.1 (c) Dairesel enterpolasyonda yaricap hatasi 6rnegi

Sekil 5.1 (b)’de gosterilen yuvarlanan kose yolu ve Sekil 5.1 (¢)’de
gosterilen hata ilerleme hizina baghdir. Bu nedenle, takimin
programlandig sekilde hareket etmesi i¢in besleme hizinin kontrol
edilmesi gerekir.

G00 IP_;

GO0 : Konumlandirma (hizh travers) i¢in G kodu (grup 01)
IP_ ; Uc nokta icin boyut kelimesi

Yerlestirme komutu (GO00) takimi hizli traversle yerlestirir. Hizli

traverste, sonraki blok belirtilen besleme hizi 0 olduktan sonra

yuritiliir ve servo motor makine treticisi tarafindan ayarlanan

belirli bir aralik kiimesine ulasir (konum kontroliinde).

Cabuk hareket hizi, parametre No. 1420 tarafindan her eksen icin

ayarlanir, dolayistyla cabuk hicbir hareket ilerleme hizinin

programlanmasina gerek yoktur.

Asagidaki yiizdesel ayarlar, makine operatOriiniin panosu

tizerindeki anahtar kullamlarak bir hizli travers oranma

uygulanabilir: F0, 25, 50, %100

FO: Her eksenicin, parametre No. 1421 tarafindan ayarlanacak, sabit
ilerleme hizina izin verir.

Ayrintili bilgi i¢in, makine iireticisinin uygun kilavuzunu inceleyin.
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5.3
KESME BESLEME

Bigim

Aciklamalar

e Teget hiz sabit kontroli

e Dakikada ilerleme (G98)

Dogrusal enterpolasyon (G01), dairesel enterpolasyon (G02, G03),
vb. besleme hizi, F kodundan sonraki sayilarla belirtilir.
Kesme beslemesinde, Onceki bloktan gelen besleme hizi
degisikliginin en aza indirgenmesi icin sonraki blok yiriitiiliir.
Iki 6zellik modu kullanilabilir:
1. Dakikada ilerleme (G98)

F’ten sonra, takimin dakika basina ilerleme hizini belirtiniz.

2. Devirde ilerleme (G99)
F’ten sonra, takimin is mili devrinde ilerleme miktarini belirtiniz.

Dakikada ilerleme
G98 ; Dakikada ilerleme i¢in G kodu (grup 05)
F_; Besleme hizi komutu (mm/dak veya in¢/dak)

Devirde ilerleme
G99; Devirde ilerleme icin G kodu (grup 05)
F_; llerleme hizi komutu (mm/devir veya in¢/devir)

Teget besleme hizinin her zaman belirtilen bir besleme hizinda
ayarlanmasi i¢in kesme beslemesi kontrol edilir.

X X
A \
" Baslama
Bitis noktasi noktasi
F F
Baslama .
noktasi Merkez Bitis noktasi
> 7 > Z
Dogrusal enterpolasyon Dairesel enterpolasyon

Sekil 5.3 (a) Teget ilerleme hizi (F)

G98 belirtildikten sonra (dakikada ilerleme modunda), takimin
dakikada ilerleme hizi dogrudan F’den sonra bir say1 ayarlanarak
belirtilir. G98 bir modsal koddur. Bir G98 belirtildiginde, G99
(devirde ilerleme) belirtilinceye kadar gegerlidir. Acilista, devirde
ilerleme modu ayarlanir.

Makine operatoriiniin panosu lizerindeki anahtar kullanilarak,
dakika basina besleme %0 ile %254 arasinda (%1’lik adimlarla) bir
yizdesel ayar degeri uygulanabilir. Ayrintili bilgi icin, makine
dreticisinin ilgili kilavuzuna bakiniz.
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® Devirde ilerleme (G99)

o Kesme ilerleme hizi
kenetlenmesi

Dakika basina ilerleme miktari

FL>| (mm/dak veya ing/dak)

e

O

Sekil 5.3 (b) Dakikada ilerleme

UYARI
Dis cekme gibi bazi komutlar igin yuzdesel ayar
kullanilamaz.

G99 belirtildikten sonra (devirde ilerleme modunda), takimin is mili
devri basma ilerleme miktar1 F'ten sonra bir sayr ayarlanarak
dogrudan belirtilir. G99 bir modsal koddur. Bir G99 belirtildikten
sonra, G98 (dakikada ilerleme) belirtilinceye kadar gecerlidir.
Makine operat0riiniin panosu lizerindeki anahtar kullanilarak, devir
basina beslemeye %0 ile %254 (%1’lik adimlarla) arasinda ytizdesel
ayar uygulanabilir. Ayrintili bilgi i¢in, makine ireticisinin ilgili
kilavuzuna bakiniz.

F is mili devri basina ilerleme miktari
< > (mm/devir veya ing/devir)

Sekil 5.3 (c) Devirde ilerleme

DIKKAT

1 Is milinin hizi distk oldugunda, ilerleme hizi dalgalanmasi
olabilir. Is mili ne kadar yavas ddnerse, o kadar daha sik
besleme hizi dalgalanmasi olur.

2 Dis cekme gibi bazi komutlar icin yuzdesel ayar
kullanilamaz.

Parametre No. 1422 ile her bir eksen boyunca, kesme hizi icin ortak
bir ist sinir ayarlanabilir. Gercek kesme hizi (yiizdesel ayar
uygulanmasiyla) belirtilen st sinir1 asarsa, bu hiz, st sinirda
kilitlenir.
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NOT

Ust sinr mm/dak veya ing/dak olarak ayarlani. CNC
hesaplamasi belirtilen degere bagli olarak %=+2’lik ilerleme
hizi CNC hesaplamasi gerektirebilir. Bununla birlikte, bu
hizlanma/yavaslama icin dogru degildir. Daha ayrintili
belitrmek gerekirse, bu hata takimin kompanzasyon
durumu sirasinda 500 mm veya daha fazla hareket etmek
icin harcadigi sureyle ilgili bir 6lcime gbre hesaplanir:

e Referans Belirtilebilecek ilerleme oranlar: araligi icin Ek C’ye bakiniz.

5.4
AYNI YERDE KALMA
(G04)

Bigim

Ayni yerde kalma GO04 X_; veya G04 U_; veya G04 P_;

X_ : Bir siire belirtiniz (ondalik basamaga izin verilir)
U_ : Bir suire belirtin (ondalik basamaga izin verilir)
P_ : Bir siire belirtin (ondalik basamaga izin verilmez)

Aciklamalar Ayni yerde kalma belirtilerek, sonraki blogun yiiriitiilmesi belirtilen
stire kadar geciktirilir.
Parametre No. 3405’in bit 1'i (DWL) donme basma ilerleme
modunda her dénme i¢in oturum belirtebilir (G99).

Tablo 5.4 (a) Ayni yerde kalma siiresinin komut degeri araligi
(X veya U’ya gére komut)

. Komut degeri arahgi Ayni yerde kalma
Artigh sistem ? ’ Y Siiresi birimi
IS-B 0,001 — 99999,999 arasl
s veya devir
IS-C 0.0001 — 9999,9999 arasi

Tablo 5.4 (b) Ayni yerde kalma siiresinin komut degeri araligi
(P’ye gére komut)

Artish sistem Komut degeri araligi Ayni yerde kalma
stresi birimi

IS-B 1 — 99999999 arasi 0,001 s veya devir

IS-C 1 — 99999999 arasi 0,0001 s veya devir
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REFERANS KONUMU

Bir CNC makinesi takiminin, daha sonra agiklanacag sekilde
genellikle takimin degis tokus edildigi veya koordinat sisteminin
ayarlandig1 6zel bir konumu vardir. Bu konum, referans konumu
olarak adlandirilir.
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6.1

REFERANS

NOKTASINA GITME

® Referans konumu Referans konumu, bir makine takimi {izerinde, takimin referans
konumu geri dontis fonksiyonuyla kolayca tasinabilecegi sabit bir
konumdur.

Ornegin, referans konumu, takimlarin otomatik olarak degistirildigi
bir konum olarak kullanilir. Parametrelerde yer alan (No. 1240 —
1243) makine koordinat sistemindeki koordinatlar1 ayarlayarak en
fazla dort referans noktasi segilebilir.

X
A

2nci referans konumu

<

3uncul referans konumu

&

Referans konumu

@

40ncu
referans
konumu

D > 7

Makine sifir noktasi

Sekil 6.1 (a) Makine sifir noktasi ve referans konumlari
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o Referans noktasi geri
donusu

e Referans konumu geri
donusu kontrolu

Bicim
e Referans noktasi geri
donusu

e Referans konumu geri
donusu kontrolu

Takimlar, bir ara konum yoluyla, belirtilen bir eksen boyunca
otomatik olarak referans konumuna taginir. Referans noktasina
gitme tamamlandiginda, geri doniisiin tamamlanigini gosteren
lamba yanar.

Ara konum

A
'J Referans konumu

X

YN

Sekil 6.1 (b) Referans noktasina gitme

Referans konumu geri doniisii kontrolii (G27) takimin programda
belirtildigi sekilde referans konumuna dogru sekilde geri doniip
donmedigini kontrol eden fonksiyondur. Takim referans konumuna
belirtilen bir eksen boyunca dogru sekilde geri dondiiyse, eksene
iliskin lamba yanar.

G28IP ; Referans noktasi geri donisu

G30 P2IP ;2nci referans noktasina gitme (P2 ihmal
- edilebilir.)

G30 P3IP _;3inci referans noktasina gitme

G30 P4IP _ ;4lnci referans noktasina gitme

IP _: Ara konumu belirten komut
(Mutlak/eklemeli komut)

G27 IP _;

IP _: Referans noktasini belirten komut
(Mutlak/eklemeli komut)
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Aciklamalar

e Referans konumu geri
donusu (G28)

® 2nci, 3unci ve 4unci
referans konumu geri
donusu (G30)

e Referans konumu geri
donusu kontroli (G27)

Kisitlamalar

e Makine kilidinin agik
olmasi durumu

e Makine calistirildiktan
sonra referans
konumuna ilk geri dénus
(mutlak konum
saptayicisi olmadan)

e Ofset modunda referans
konumu geri donuisi
kontroli

e Programlanan konum
referans noktasiyla
uyusmadiginda lambanin
yakilmasi

Referans

e Maniel olarak referansa
gitme

Ara veya referans konumlarina konumlandirma, her eksenin hizl
capraz oraninda gereklestirilir.

Bu nedenle, giivenlik icin, takim ucu radyus kompanzasyonu ve
takim ofseti bu komut yiiriitiilmeden 6nce iptal edilmelidir.

Mutlak konum saptayicist olmayan bir sistemde, birinci, tiglincii ve
dordiincii referans konumu geri doniis fonksiyonlar: yalmzca
referans konumu geri doniisii (G28) veya maniiel referans konumu
geri doniisii (bakiniz I11-3.1) yapildiktan sonra kullanilabilir. G30

referans konumundan farkli oldugunda kullanilir.

G27 komutu takimi hizli capraz oranda konumlandirir. Takim
referans konumuna erisirse, referans konumu geri doniis lambasi
yanar.

Bununla birlikte takimin ulastig1 konum, referans noktasi degilse, bir
alarm (No. 092) goriintiilenir.

Takim otomatik olarak referans konumuna geri dondiigiinde bile,
makine kilidi acildiginda, geri doniisiin tamamlandigin1 gosteren
lamba yanmaz. Bu durumda, bir G27 komutu belirtildiginde bile
takimin referans konumuna geri doniip donmedigi kontrol edilmez.

Makine calistirildiktan sonra referans konumuna mantiel geri dontis
yapilmadan G28 komutu belirtildi§inde, ara noktadan hareket
referans noktasina maniiel geri doniisteki hareketle aynidir.

Bu durumda, takim parametrede ZMIx (No. 1006’nin bit 5°1)
belirtilen referans noktasina geri donme yoniinde hareket eder. Bu
nedenle, belirtilen ara konum referans konumu geri doniisiiniin
miimkiin oldugu bir konum olmalidir.

Bir ofset modunda, takim tarafindan G27 komutuyla erisilecek
konum, ofset degeri eklenerek elde edilen konumdur. Bu nedenle,
ofset degeri eklenen konum referans konumu degilse, lamba yanmaz
ancak onun yerine bir alarm goriintiilenir. Genellikle, G27 komutu
verilmeden Once ofsetleri iptal ediniz.

Makine metrik girigli bir in¢ sistemi oldugunda, programlanan
konum referans noktasindan en kiiciik giris artist degeriyle
kaydirilsa bile referans noktasi geri doniis lambasi yine de yanabilir.
Bunun nedeni, makinenin en kiiciik giris artis1 degerinin en kiiciik
komut artis1 degerinden kiiciik olmasidir.

Bkz. I1T-3.1.
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KOORDINAT SISTEMI

CNC’ye istenilen bir takim konumu Ogretilerek, takim o konuma
hareket ettirilebilir. O tiir bir takim konumu bir koordinat
sistemindeki koordinatlarla gosterilir. Koordinatlar program
eksenleri kullanilarak belirtilir.
Iki program ekseni, X ekseni ve Z ekseni kullamldiginda,
koordinatlar agsagidaki sekilde belirtilir:

X Z
Bu komut, bir boyut kelimesi olarak adlandirilir.

X

A

i

N\

Sifir
noktasi

Sekil 7 XoZp ile belirtilen takim konumu

Koordinatlar, agsagidaki ii¢ koordinat sisteminden birinde belirtilir:
(1) Makine koordinat sistemi
(2) 1s parcas1 koordinat sistemi
(3) Yerel koordinat sistemi
Bir koordinat sisteminin eksenlerinin sayis1 bir makineden digerine
degisir. Bu nedenle, bu kilavuzda, bir boyut kelimesi IP_ olarak
gosterilir.
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71 Bir makineye 0zgii ve makinenin referansi olarak fonksiyon goren
i i nokta, makine sifir noktasi olarak adlandirilir. Bir makine iireticisi,

M.AKINE. KOORDINAT her makine icin bir makine sifir noktas: ayarlar.

SISTEMI Orijini bir makine sifir noktasi olarak ayarlanmis olan bir koordinat
sistemi, bir makine koordinat sistemi olarak adlandirilir.
Bir makine koordinat sistemi, acilistan sonra maniiel olarak
referansa gitme gergeklestirilerek ayarlanir (bakimiz III-3.1).
Ayarlanan bir makine koordinat sistem, makine kapatilincaya kadar
degistirilmeden kalir.

Bicim
G531P _;
IP _; Mutlak boyut kelimesi
Aciklamalar
e Bir makine koordinat Bir konum bir makine koordinatlar1 kiimesi olarak belirtildiginde,
sistemi segme (G53) takim cabuk hareket yoluyla o konuma hareket eder. Makine
koordinat sistemini se¢mek icin kullanilan G53, bir kerelik bir
G kodudur. Boylece, secilen makine koordinat sistemine dayal: tiim
komutlar yalmzca G53 iceren blokta etkilidir. G53 komutu mutlak
degerler kullanilarak belirtilmelidir. Eklemeli degerler belirtilirse,
G53 komutu ihmal edilir. Takim, takim degisikligi konumu gibi
makineye 0zgii bir konuma tasinacak oldugunda, hareketi G53’e
dayali olarak bir makine koordinat sisteminde programlayiniz.
Kisitlamalar
e Kompanzasyon G53 komutu belirtildiginde, takim ucu radyus kompanzasyonu ve
fonksiyonu iptal edilir takim ofseti iptal edilir.
e Acilistan hemen sonra Makine koordinat sisteminin G53 komutu belirtilmeden Once
G53 belirtilmesi ayarlanmasi gerektiginden, acilistan sonra G28 komutuyla en az bir
mantiel referans konumu geri dOniisii veya otomatik referans
konumu geri doniisii gercgeklestirilmelidir. Bir mutlak konum
saptayicisi eklenmis oldugunda, bu gerekli degildir.
Referans Acilistan sonra maniiel referans konumu geri doniisii gerce-

klestirildiginde, referans konumunun (a, f) kiimesinin koordinat
degerlerinde olmasiigin parametre No. 1240 kullanilarak bir makine
koordinat sistemi ayarlanir.

A

Makine koordinat sistemi

Makine sifir konumu

o

Referans konumu
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7.2 Is parcalarim parca islemeye tabi tutmak icin kullanilan koordinat
IS P ARG ASI sistemi, i§ parcasi koordinat sistemi olarak adlandirilir.

. . . Bir is parcasi koordinat sistemi dnceden NC ile ayarlanmalidir
KOORDINAT SISTEMI (is parcasi koordinat sistemi ayarlanmasi).
Bir parca isleme programi bir is parcast koordinat sistemi ayarlar
(is parcasi koordinat sistemi secme).
Ayarlanmug bir i parcasi koordinat sistemi baslangici kaydirilarak
degistirilebilir (is parcasi koordinat sistemi degistirme).

721 Bir is parcasi koordinat sistemi {ic yontemden biri kullanilarak
is Parcasi Koordinat ayarlanabilir:
Sistemi Ayarl ama (1)G50 kullanilan yontem

Bir is parcasi koordinat sistemi, programda G50’den sonra bir
deger belirtilerek ayarlanir.

(2)Otomatik ayar
Maniiel olarak referansa gitme gerceklestirildiginde bir i§ parcasi

koordinat sistemi otomatik olarak ayarlamir (Bkz: Bolim
II1-3.1).

(3)G54 — G59 kullanma yontemi

Alt1 ig parcas1 koordinat sistemini 6nceden ayarlamak icin MDI
panosunda ayarlar1 yapimniz (bkz: Bolim III-11.4.6). Sonra,
kullanilacak ig parcasi koordinat sistemini segmek icin G54 ve
G359 arasindaki program komutlarini kullaniniz.

Mutlak bir komut kullamildiginda, bir is parcasi koordinat
sisteminin yukarida aciklanan yollardan herhangi biriyle
olusturulmasi gerekir.

Bigim

® G50 ile bir ig parcasi G50 IP
koordinat sistemi ayarlama -

Aciklamalar Takim iizerindeki takim wucu gibi bir noktanin belirtilen
koordinatlarda olmasi i¢in bir ig parcasi koordinat sistemi ayarlanir.
IP eklemeli bir komut degeriyse, is koordinat sistemi gecerli takim
konumu belirtilen eklemeli degerin Onceki takim konumunun
koordinatlarina  eklenmesinin sonucuyla uyusacak sekilde
tanimlanir. Bir koordinat sistemi ofset sirasinda G50 kullanilarak
ayarlanirsa, ofsetten onceki konumun G50’de belirtilen konumla
eslesecegi bir koordinat sistemi ayarlanir.
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Ornekler
Ornek 1 Ornek 2 Temel nokta
Koordinat sistemini G50X128.72375.1; komutuyla Koordinat sistemini G50X1200.0Z700.0; komutuyla
ayarlama (Gap belirtme) ayarlama (Gap belirtme)
X X
A
700.0 ?\
\ Baslama noktasi
(standart nokta)
375.1 Baslama
noktasi
$128.7 $1200.0
—— _<>— - - - -
z
© = = - b z
Sifir noktasi
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7.2.2
Is Parcasi Koordinat
Sistemi Secme

Ornekler

Kullanici, ayarlanan is parcasi koordinat sistemleri arasindan
asagida agiklandig: sekilde secim yapabilir. (Ayarlama yontemleri
hakkinda bilgi i¢in bakiniz Alt boliim 11-7.2.1.)
(1)G50 veya otomatik is parcasi koordinat sistemi ayari
Bir is parcasi koordinat sistemi secildiginde, mutlak komutlar ig
parcasi koordinat sistemiyle caligir.

(2)MDI kullanilarak alt1 is parcasi koordinat sistemi arasindan
secim yapma
G54 ile G59 arasinda bir G kodu belirtilerek, 1 ile 6 arasindaki
koordinat sistemlerinden birisi segilebilir.

G54 Is parcasi koordinat sistemi 1
G55 I parcasi koordinat sistemi 2
G56 I parcasi koordinat sistemi 3
G57 Is parcasi koordinat sistemi 4
G58 I parcasi koordinat sistemi 5
G59 Is parcasi koordinat sistemi 6

1 ile 6 arasindaki is parcast koordinat sistemleri, acilistan sonra
referans noktasina gitmenin ardindan olusturulur. Giig
acgildiginda, G54 koordinat sistemi segilir.

Parametre No. 1202’nin bit 2’si (G50) 1’e ayarlanmistir; G50
komutunun yiiriitiilmesi P/S alarmi No. 10 ile sonuclanir. Bu,
kullanicinin koordinat sistemlerini karigtirmasini énlemek icin
tasarlanmustir.

G55 G00 X100.0 240.0 ;
XA .
Is parcasi koordinat sistemi 2 (G55)

100.0 Bu dérnekte, konumlandirma is
parcasi koordinat sistemi 2’deki
konumlara (X=100.0, Z=40.0)
yapilir.

200 >

Sekil 7.2.2
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7.2.3

is parcasi koordinat
sistemini degistirme

G54 — G359 ile belirtilen alt1 ig parcasi koordinat sistemi, bir harici
is parcast sifir noktasi ofset degeri veya ig pargasi sifir noktasi ofset
degeri degistirilerek degistirilebilir.

Bir harici is parcasi sifir noktasi ofset degerini veya i§ parcasi sifir
noktasi ofset degerini degistirmek icin kullanilabilecek {i¢ yontem
vardir.

(1)MDI panosundan giris yapma (bkz: I11-11.4.9)
(2)G10 veya G50 ile programlama

(3)Harici veri girisi fonksiyonunu kullanma
Bir harici is pargast merkez ofseti, CNC’ye bir sinyal girisi
kullanilarak degistirilebilir. Ayrintilar igin, makine {reticisi
tarafindan saglanan ilgili kilavuza bakiniz.

is parcasi is parcasi is parcasi 1 is parcasi
kpordlpat koordinat koordinat koordinat
sistemi 1 (G54) sistemi 2 (G55) sistemi 3 (G56) sistemi 4 (G57)

ZOFS1

o

Makine sifir konumu

EXOFS : Harici is pargasi sifir noktasi ofset degeri
ZOFS1AZOFSE6 : is parcasi sifir noktasi ofset degeri

¢

\
is parcasi
koordinat
sistemi 5 (G58)

>

\ .
Is parcasi
koordinat
sistemi 6 (G59)

>

Sekil 7.2.3 Bir harici is parcasi sifir noktasi ofset degerini veya is parcasi sifir noktasi ofset degerini degistirme

Bigim

® G10 ile degistirme

® G50 ile degistirme

G10L2PpIP _;
p=0 : Harici is parcasi sifir noktasi ofset degeri
p=1 - 6 :is parcasi sifir noktasi ofset degeri, is parcasi
koordinat sistemi 1 — 6’ya karsilik gelir
IP : Bir mutlak komut icin (G90), her bir eksene iligkin ig
parcasi sifir noktasi ofseti.
Bir eklemeli komut (G91) icin, her bir eksene iligkin

ayarlanmis is pargasi sifir noktasi ofsetine eklenecek deger
(toplam, yeni ofset olarak ayarlanir).

G50 1P _;
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Aciklamalar

e G10 ile degistirme

e G50 ile degistirme

G10 komutuyla, her bir is parcasi koordinat sistemi ayr1 olarak
degistirilebilir.

G50IP_; belirtilerek, gecerli takim konumunun belirtilen
koordinatlarla (IP_) eslesmesi i¢in bir ig parcasi koordinat sistemi
(G54 — G59 arasinda bir kodla segilen) yeni bir is parcasi koordinat
sistemine kaydirilir.

IP eklemeli bir komut degeriyse, is koordinat sistemi gecerli takim
konumu belirtilen eklemeli degerin Onceki takim konumunun
koordinatlarina  eklenmesinin sonucuyla uyusacak sekilde
tanimlanir. (Koordinat sistemi kaymasi)

Sonra, koordinat sistemi kaymasi miktar: tiim is parcasi sifir noktasi
ofseti degerlerine eklenir. Bu, tiim is parcasi koordinat sistemlerinin
ayn1 miktarda kaydirilacak olmas1 anlamina gelir.

Ornekler
X X
N A G54 is parcas! koordinat sistemi
Takim G54 modunda (200, 160) konumunda
160 10— —— _@ Takim konumu k(.)p_umlandlrlldlllg!.nda G50X1OOZ_1 00; komutu
girilirse, A vektoruyle kaydirlan is pargasi
I koordinat sistemi 1 (X' — Z’) yaratilrr.
I
I
60 | A > 7’ Yeniig parcasl koordinat sistemi
100
1'00 2'00 > Z Orijinal is parcasi koordinat sistemi

<G54 is parcasi koordinat sistemi>

X
A
600.0
X+ I:-l
| >Z
|A 1200.0
| [
—k—=- > Z
B
C

X' —Z' Yeniis parcasi koordinat sistemi
X — Z Orijinal is parcasi koordinat sistemi

A : G50 ile yaratilan ofset degeri

B : G54'te ig parcasi sifir noktasi ofset deg@eri
C : G55'te is pargasi sifir noktasi ofset degeri

< G55 ig parcasi koordinat sistemi>

Bir G54 is parcasi koordinat sistemi
belirtildigini varsayalim. Sonra, G54 is
parcasi koordinat sistemi ve G55 is
parcasi koordinat sistemi arasindaki
goreli iliski dogru sekilde ayarlanirsa,

X takim Gzerindeki siyah noktanin
(600.0,12000.0)°’da oldugu bir G55
A koordinat sistemi asagidaki komutla

ayarlanabilir: G50X600.0Z1200.0;

Ayrica, paletlerin iki farkli konumda

yuklendigini varsayalim. Iki konumdaki

koordinat sistemlerinin géreli iligkisi,

, koordinat sistemleri G54 is parcasi

> koordinat sistemi ve G55 is pargasi
koordinat sistemi olarak kullanilarak
dogdru sekilde ayarlanirsa, bir palette

| G50 ile koordinat sistemi kaymasi

diger palette de ayni koordinat sistemi

kaymasina neden olur. Bu, iki paletteki

is parcalarin yalnizca G54 veya G55

belirtilerek ayni programla makine

islemi yapilabilece@i anlamina gelir.

600.0
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7.2.4 Is parcasi koordinat sistemi énceden ayarlama fonksiyonu, kaydirma
i§ Pargasi Koordinat Oncesi i§ parcasi koordinat sistemine maniiel miidahale edilerek

. . kaydirilan bir is parcasi koordinat sistemini énceden ayarlar. Tkinci
Sistemi Onceden sistem makine sifir noktasindan bir ig parcasi sifir noktasi ofset
Ayarlama (G92.1) degeriyle uzaklastirilir.

Is parcasi koordinat sistemi dnceden ayarlama fonksiyonunu kullan-
manin iki yontemi vardir. Bir yontemde programlanmig bir komut
kullanilir (G92.1). Diger yontemde, mutlak konum goriintiileme
ekraninda, goreli konum goriintilleme ekraninda ve genel konum
goriintilleme ekraninda MDI islemleri kullanilir (I — 11.1.4).

Bicim
G92.1IP0; (Akod sistemiicin G50.3 PO ;)
IP 0 ; is parcasi koordinat sistemi énceden ayarlama fonksiyonu
uygulanacak eksen adreslerini belirtir. Belirtilmeyen
eksenlere 6nceden ayarlama islemi uygulanmaz.
Aciklamalar Maniiel referans konumu geri doniig islemi reset durumunda

gerceklestirildiginde, bir ig parcasi koordinat sistemi makine koor-
dinat sistemi sifir noktasindan is parcasi sifir noktasi ofset degeri
kadar kaydirilir. Bir ig parcasi koordinat sistemi G54 ile secildiginde
maniiel referans konumu geri doniis islemi gerceklestirildigini
varsayalim. Bu durumda, sifir noktas1 makine sifir noktasindan G54
i§ parcasi sifir noktasi ofset degeri kadar uzaklastirilan bir ig parcasi
koordinat sistemi otomatik olarak ayarlanir; ig parcas: koordinat
sisteminin sifir noktasindan referans konumuna mesafe, is parcasi
koordinat sisteminde gegerli konumu gosterir.

G54 is parcasi koordinat sistemi

G54 is parcasi sifir
noktasi ofset degeri

Ay Referans konumu
7
e
s
Referans konumu -

e
Manduel referans konumu geri déntisu

Bir mutlak konum saptayicisi saglanirsa, acilista otomatik olarak
ayarlanan is pargasi koordinat sisteminin sifir noktas1 makine sifir
noktasindan G54 is pargast sifir noktast ofset degeri kadar
uzaklastirilir.  Acilistaki  makine konumu mutlak konum
saptayicisindan okunur ve ig parcasi koordinat sistemindeki gecerli
konum, G54 is parcasi sifir noktasi ofset degeri bu makine
konumundan ¢ikarilarak ayarlanir. Bu islemlerle ayarlanan is
parcasi koordinat sistemi, sonraki sayfada listelenen komutlar ve
islemler kullanilarak makine koordinat sisteminden kaydirilir.
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Kisitlamalar

e Kesici kompanzasyonu,
takim uzunlugu
kompanzasyonu,
takim ofseti

® Program yeniden
baslatma

(a)Maniiel mutlak sinyal kapali oldugunda gergeklestirilen maniiel
miidahale

(b)Makine kilitleme durumunda yiiriitiilen tasima komutu
(c)El carki ile araya girmeyle hareket
(d)Ikiz goriintii fonksiyonu kullanilarak iglem yapma

(e)G52 kullanilarak yerel koordinat sistemini ayarlama veya G92
kullanilarak i pargasi koordinat sistemini kaydirma

Yukaridaki (a) durumunda, is parcasi koordinat sistemi maniiel
miidahale sirasindaki hareket miktar1 kadar kaydirilir.

G54 manUel midahaleden
once is parcasi koordinat

! > Po

sistemi Maniel miidahale
. rasinda hareket
Is parcasi sifir WZo fr;iitsaj\r:j o nareee
noktasi ofset  —
degeri

Pn

Makine sifir konumu G54 manlel midahaleden

sonra is parcasi koordinat sistemi

WZn

Yukaridaki islemde, kaydirilan bir ig parcasit koordinat sistemi,
G kodu belirtimi veya MDI iglemi kullanilarak, makine sifir
noktasindan bir is pargast sifir noktasi ofset degeri kadar
uzaklastirilan bir is pargast koordinat sistemine Onceden ayar-
lanabilir. Bu, kaydirilmig olan bir is parcasi koordinat sistemine
maniiel referans konumu geri doniis islemi uygulanmasiyla aynidir.
Bu ornekte, o tir G kodu belirtimi veya MDI islemi, is parcasi
koordinat sistemi sifir noktas1 WZn’nin orijinal sifir noktast WZo’ya
geri dondiiriilmesi etkisini yaratir ve WZo ile Pn arasindaki mesafe,
i§ parcast koordinat sistemindeki gecerli konumu belirtmek icin
kullanilir.

Parametre No. 3104’in bit 3’0 (PPD), goreli koordinatlarin
(GORELI) aym1 zamanda kesin koordinatlarin 6nceden ayarlanip
ayarlanmayacagini belirtir.

Is parcasi koordinat sistemi onceden ayarlama fonksiyonu
kullanilirken, kompanzasyon modlarin1 iptal edin: Kkesici
kompanzasyonu, takim uzunlugu kompanzasyonu ve takim ofseti
Fonksiyon bu modlar iptal edilmeden yiiriitiiliirse, kompanzasyon
vektorleri gecici olarak iptal edilir.

Is pargasi koordinat sistemi dnceden ayarlama fonksiyonu, program
yeniden baslatma sirasinda yiiriitiilmez.
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7.2.5

is parcasi koordinat
sistemi Kaydirma

Aciklamalar

Gergekte G50 komutuyla ayarlanan koordinat sistemi veya otomatik
sistem ayar1 programlanmig is sisteminden saptifinda, ayarlanan
koordinat sistemi kaydirilabilir (bakiniz III-3.1).

Istenilen kaydirma miktarmi, is koordinat sistemi kaydirma
belleginde ayarlayiniz.

X
X X—Z : Programlamada koordinat sistemi
A X—z : Kayma miktari O olan gecerli ayarlanmis
' koordinat sistemi
X (kaydirma ile degistirilecek koordinat sistemi)
1O 1 I R P sz
Kaydirma [™~a & _ _ _ _ > 7

is koordinat sistemi kaydirma belleginde kaydirma miktarini O’ dan O’a ayarlayiniz.

Sekil 7.2.5 ig pargasi koordinat sistemi kaydirma

Is koordinat sisteminin kaydirilma mesafesinin nasil belirtilecegine
iligkin bilgi icin bakiniz: Boliim 11.4.5, Parca III.
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7.3
YEREL KOORDINAT
SISTEMI

Bigim

Aciklamalar

Bir is pargasi koordinat sisteminde bir program yaratildiginda, daha
kolay programlama igin bir alt is parcast koordinat sistemi
ayarlanabilir. Bu tiir bir alt koordinat sistemi, yerel koordinat sistemi
olarak adlandirilir.

G52 IP _; Yerel koordinat sistemini ayarlama

G52 IP 0 ; Yerel koordinat sistemini iptal etme

IP _: Yerel koordinat sisteminin orijini

G52IP_; belirtilerek, tiim is parcasi koordinat sistemlerinde
(G54 — G59) bir yerel koordinat sistemi ayarlanabilir. Her bir yerel
koordinat sisteminin orijini, i§ parcasi koordinat sisteminde IP_ ile
belirtilen konumda ayarlanir.

Bir yerel koordinat sistemi bir kez olusturuldugunda, yerel
koordinat sistemindeki koordinatlar bir eksen kaydirma komutunda
kullanilir. Yerel koordinat sistemi, ig parcasi koordinat sistemindeki
yeni bir yerel koordinat sisteminin sifir noktasiyla G52 komutu
belirtilerek degistirilebilir.

Yerel koordinat sistemini iptal etmek ve ig parcasi koordinat
sistemindeki koordinat degerini belirtmek icin, yerel koordinat
sisteminin sifir noktasini ig parcast koordinat sisteminin sifir
noktasiyla eslestiriniz.

(G54 : Is pargasi koordinat

sistemi 1)
G55 ‘erel koordinat sistemi
- of _ GS6 gs7 (¥ - )
- i - —~ _ »G58 G59 : Is parcasi koordinat sistemi 6)
- -

(Makine koordinat sistemi)

Referans noktasi

Makine koordinat sistemi orijini

v

Sekil 7.3 Yerel koordinat sistemini ayarlama
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2

UYARI
1 Yerel koordinat sistemi ayari is parcasini ve makine

koordinat sistemini degistirmez.

G50 bir is koordinat sistemi tanimlamak i¢in kullanildiginda,
bir yerel koordinat sisteminin tim eksenleri icin koordinatlar
belirtiimezse, yerel koordinat sistemi degismeden kalir.

Bir yerel koordinat sisteminin herhangi bir ekseni igin
koordinatlar belirtilirse, yerel koordinat sistemi iptal edilir.
G52, takim ucu radyus kompanzasyonunda ofseti gegici
olarak iptal eder.

G52 bloku mutlak modda olduktan hemen sonra bir tagima
komutu veriniz.

Resetten sonra yerel koordinat sisteminin iptal edilip
edilmeyecegdi belirtilen parametrelere baglhdir. Parametre
No0.3402’nin bit 6’s1 (CLR) veya parametre No.1202’nin bit
3’0 (RLC) 1’e ayarlandiginda, reset Uzerine yerel koordinat
sistemi iptal edilir.

Manuel olarak referansa gitmenin yerel koordinat sistemini
iptal edip etmeyecegi ZCL ayarina (parametre No. 1201)
baghdir.
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7.4 Dairesel enterpolasyon, takim ucu radyus kompanzasyonu,

Dl“JZLEM SEG' Mi koordinat sistemi doniisii ve G—koduyla delik agma i¢in diizlemleri
seciniz.

Asagidaki tabloda G-—kodlar1 ve bu kodlar kullanilarak segilen
diizlemler listelenmektedir.

Aciklamalar
Tablo 7.4 G koduyla segilen diizilem
G kodu | Secilen diizlem Xp Zp
Gi18 Zp Xp dizlemi X ekseni Z ekseni

Giic acildiginda, G18 (ZX diizlemi) segilir.
Hareket talimatinin diizlem secimiyle ilgisi yoktur.

NOT
Duzlem secimi icin, ZX dizlemi (G18) disindaki duzlemler
belirtiimemelidir.
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KOORDINAT DEGERI VE BOYUT

Bu boliim asagidaki konulari icermektedir:

8.1 MUTLAK VE EKLEMELi PROGRAMLAMA (G90, G91)
8.2 INC/METRIK DONUSUM (G20, G21)

8.3 ONDALIK BASAMAK PROGRAMLAMA

8.4 CAP VE YARICAP PROGRAMLAMA
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PROGRAMLAMA 8. KOORDINAT DEGERI VE BOYUT

8.1

MUTLAK VE EKLEMELI
PROGRAMLAMA

(G90, G91)

Bicim
o G Kod Sistemi A

e G kod sistemi B veya C

Ornekler

® P noktasindan Q
noktasina takim hareketi
(cap programlamasi X
ekseni i¢in kullanilir)

Takimin hareketini kontrol etmenin iki yolu vardir; mutlak komut ve
artish komut. Mutlak komutta, u¢ noktanin koordinat degeri
programlanir; artish komutta, konumun kendisinin hareket
mesafesi programlanir. G90 ve G91 sirasiyla mutlak ve eklemeli
komutlar1 vermek icin kullanilir.

Mutlak programlama ve eklemeli programlama, secilen komuta
gore kullanilir. Asagidaki tablolara bakiniz.

G kod sistemi A B veya C
Komut yéntemi Adres kelime G90, Ga1
Mutlak komut Artigh komut
X ekseni hareket komutu X U
Z ekseni hareket komutu 4 w
C ekseni hareket komutu C H
Mutlak komut G90 IP_;
Artish komut G911IP_;

G Kod Sistemi A G kod sistemi B veya C

Mutlak komut X400.0 Z50.0 ; G90 X400.0 Z50.0 ;
Artish komut U200.0 W—-400.0 ; G91 X200.0 Z-400.0 ;
x Q
4 (400, 50)
Y \ P
(200, 450)
$400 I 200
1
§9|
~ 450 -
NOT
1 Mutlak ve eklemeli komutlar blok halinde birlikte
kullanilabilir.

Yukanidaki 6rnekte, asagidaki komut belirtilebilir:
X400.0 W—-400.0 ;

2 Xve U veya W ve Z birlikte kullanildiklarinda, ikinci olarak
belirtilen etkin olur.

3 G kod sistemi A secili durumdayken, eksenlerinisimleri Ave
B oldugunda artish komutlar kullanilamaz.




T TEIMAKSAN

8. KOORDINAT DEGERI VE BOYUT

PROGRAMLAMA B-64134TR/01

8.2
INC/METRIK DONUSUM
(G20, G21)

Bigim

G kodu ile in¢ veya metrik girisler secilebilir.

G20; ing girisi

G21; mm girisi

Bu G kodu, programin baginda, koordinat sisteminin ayarlan-
masindan dnce, bagimsiz bir blok olarak belirtilmelidir. Ing/metrik
doniisiim icin G kodu belirtildikten sonra, giris verisinin birimi,
IS—Bveya IS—C artis sisteminin en diisiik olan in¢ veya metrik giris
artigina dondstirilir (Bolim I1-2.3). Dereceler igin veri girig
birimi degismeden aym kalir. Asagidaki degerler icin birim
sistemleri, in¢/metrik doniisiimden sonra degistirilir:

— F kodu ile kumanda edilen besleme hiz1

— Konumsal komut

— Calisma sifir noktasi ofset degeri

— Takim kompanzasyon degeri

— Maniiel darbe iiretici icin 6lcek birimi

— Artish beslemede hareket mesafesi

— Baz parametreler

Giig acik durumdayken, G kodu, gii¢ kapatilmadan 6nceki durumda
tutulan ile aynidir.

UYARI

1 Bir program sirasinda G20 ve G21 degistiriimemelidir.

2 Ing girigini (G20) metrik girise (G21) dénusturarken veya
bunun tersi durumda, takim kompanzasyon degeri en
kucuk giris artisina gore yeniden ayarlanmalidir.

Ancak, parametre 5006’nin bit 0 (OIM)’I 1 iken, takim
kompanzasyon degerleri otomatik olarak dénustaralir ve
yeniden ayarlanmasina gerek yoktur.

DIKKAT
Orta noktadan hareket, manuel olarak referansa gitme
hareketiile aynidir. Orta noktadan takimin hareket ettigi yon,
Parametre No.1006’nin bit 5’'inde (ZMI) belirtildigi gibi
referans noktasi geri dénis ydnuyle aynidir.

NOT

1 Endusuk girig artigi ve en dusuk komut artis sistemleri farkl
oldugunda, maksimum hata en disik komut artisinin yarisi
kadardir. Bu hata birikimli degildir.

2 ing ve metrik giris aynica veri ayarinin (Ill—11.4.5) ayar
kullanilarak degistirilebilir.
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PROGRAMLAMA 8. KOORDINAT DEGERI VE BOYUT

8.3
ONDALIK BASAMAK
PROGRAMLAMA

Aciklamalar

Ornekler

Sayisal degerler bir ondalik basamak ile girilebilir. Bir ondalik
basamak, mesafe, siire veya hiz degerleri girilirken kullanilabilir.
Ondalik basamaklar agagidaki adreslerle belirtilebilir:

XY, Z,UV,WABCILJK R, ve E

Iki tiir ondalik basamak gosterimi mevcuttur: Hesap makinesi tipi
gOsterim ve standart gosterim.

Hesap makinesi tipi gosterim kullanildiginda, ondalik basamag:
olmayan bir deger, milimetre cinsinden girilmis olarak kabul edilir.
Standart gosterim kullanildiginda, bu degerin en diisiik giris artiglari
cinsinden belirtildigi kabul edilir. DPI bit (parametre 3401’in bit 0'1)
kullanarak hesap makinesi tipi ya da standart tip gdsterimden birini
tercih ediniz. Degerler, tek bir program igerisinde hem ondalik
basamakla hem de ondalik basmak olmadan belirtilebilir.

Program Cep hesap makinesi Standart ondalik
komutu tipi ondalik basamak basamak
programlama programlama

X1000 1000 mm 1 mm
Ondalik basamak Birim : mm L P

Birim : End k giris art
olmadan komut degeri ((; 601 mm)U§u girig artigl

X1000.0 1000 mm 1000 mm
Ondalik basamakli Birim : mm Birim : mm
komut degeri

UYARI

Tek bir blok icerisinde, bir deger girmeden énce bir G kodu belirtiniz. Ondalik basamagin

konumu komuta bagli olabilir.
Ornekler:
G20; Inc girigler

X1.0 G04; X1.0 bir mesafe olarak kabul edilir ve X10000 olarak isleme konur. Bu komut G04
X10000’e denktir. Takim 10 saniyeligine bulundugu yerde kalir.
Go04 X1.0; G04 X1000’e denktir. Takim bir saniyeligine oturur.

NOT

1 En dusuk girig artigindan kuguk olan kesirler yuvarlanir.

Ornekler:

X1.23456; En dUsuk giris artigi 0,001 mm oldugunda X1.234’e yuvarlanir.
En dUsuk giris artigi 0.0001 in¢ oldugunda X1.2345 olarak islem gorur.
2 Sekizden fazla basamak belirtildiginde, alarm uyarisi alinir. De@er bir ondalik basamakla
girilmisse, deger, en dusuk giris artisina gore bir kesre gevrildikten sonra da basamak sayisi

I_(_ontrol edilir.
Ornekler:

X1.23456789; Sekizden fazla basamak belirtildiginde, P/S alarmi 003 devreye girer.
X123456.7; En dusuk giris artisi 0,001 mm ise, deger 123456700 kesrine dénustarlir. Kesir
sekizden fazla basamaga sahip oldugundan, P/S alarmi 003 devreye girer.
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8.4
GAP VE YARIGAP
PROGRAMLAMA

Aciklamalar

e Her bir komut icin cap
programlama/yaricap
programlama ile ilgili
notlar

CNC torna kontrol programlamasinda is kesiti genellikle dairesel
oldugundan, boyutlar iki sekilde belirtilebilir:

Cap ve yaricap

Cap belirtildiginde, cap programlama ve yarigap belirtildiginde
yaricap programlama olarak adlandirilir.

D4, Do : Gap programlama

R+, R2 : Yarigap programlama

A
: A
Rz
R1
- - D1 Yy
Do
X ekseni

L Z ekseni

Cap programlama veya yarigap programlama, parametre DIA
(No. 1006#3) ile belirtilebilir. Cap programlama kullanilirken,
tablo 8.4’te listelenen kosullara dikkat ediniz.

Tablo 8.4 Cap degerinin belirtiimesi ile ilgili notlar

Parca

Notlar

X ekseni komutu

Bir cap degeri ile belirtilir

Artish komut

Bir cap degeri ile belirtilir
Yukandaki sekilde, B'den A’ya takim yolu
icin D2 eksi D1 degerini belirtir.

Koordinat sistem ayari (G50)

Bir cap degeri ile bir koordinat degerini
belirtilir

Takim ofset degeri bileseni

Parametre (N0.5004#1) cap veya yaricap
degerini belirler

X ekseni boyunca kesme derinligi
gibi, hazir c¢evrim icerisindeki
parametreler. (R)

Bir cap degeri belirtir

Dairesel enterpolasyonda cap
gosterimi (R, I, K, vs.)

Bir cap degeri belirtir

Eksen boyunca ilerleme hizi

Yaricap/devir degisimi veya yaricap/dak.
degisimini belirtir.

Eksen konumu gdsterimi

Cap degeri gibi gosterilir
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iS MiLI HIZI FONKSIYONU

Is mili hiz1 S adresini izleyen bir deger girilerek kontrol edilebilir.
Buna ek olarak, ig mili belirli bir agiyla dondiiriilebilir.
Bu boliim asagidaki konulari icermektedir.

9.1 IS MiLI HIZININ BiR KODLA BELIRTILMESI

9.2 iS MiLi HIZI DEGERININ DOGRUDAN BELIRTILMESI
(S5-BASAMAK KOMUTU)

9.3 SABIT YUZEY HIZI KONTROLU (G96, G97)
9.4 IS MiLi KONUMLANDIRMA FONKSIYONU



9. IS MiLi HIZI FONKSIYONU

T TEIMAKSAN

PROGRAMLAMA B-64134TR/01

9.1

IS MiLi HIZININ
BIR KODLA
BELIRTILMESI

9.2

iS MiLi HIZI
DEGERININ
DOGRUDAN
BELIRTILMESI
(S5-BASAMAK
KOMUTU)

S adresinin izleyen bir degerin belirtilmesi, makineye kod ve
elektronik flag sinyalleri gdnderir. Makine tizerinde, sinyaller, is mili
hizin1 kontrol etmek icin kullanilir. Bir blok sadece bir tek S kodu
icerebilir. Bir S kodu igerisindeki basamak sayisi veya bir hareket
komutu ve S komutu ayn blok icerisindeyken yiiriitme sirast gibi
ayrintilarla ilgili olarak, makine iireticisi tarafindan saglanan uygun
kilavuza bakiniz.

Is mili hiz1, bes basamakli bir degeri (dak~!) izleyen S adresiyle
belirtilebilir. Is mili hizin1 belirtmek icin kullanilan birim, makine
ureticisine gore degisebilir. Ayrintilar igin, makine ireticisi
tarafindan saglanan uygun kilavuza bagvurunuz.
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9.3 S’in ardindan yiizey hizin1 (takim ve islenecek parca arasindaki hiz)
SABIT YUZEY HIzI belirtiniz. Takimin konumu ne olursa olsun yiizey hiz1 sabit kalacak
KONTROLU sekilde is mili dondiiriiliir.

(G96, G97)

Bicim

e Sabit yuzey hiz kontrolu
komutu

G96 SOOO00 ;
1Ylzey hizi (m/dak. veya ayak/dak.)

Not : Bahsedilen ytzey hizi birimi, makine uUreticisinin
sartlarina gore degisiklik gosterebilir.

e Sabit yuzey hiz kontrolu
iptal komutu

G97 SOOO00 ;
tis mili hizi (dak-1)

Not : Bahsedilen ytzey hizi birimi, makine uUreticisinin
oOzelliklerine gore degisiklik gosterebilir.

o Maksimum ig mili hizi
kelepcesi

G50 S_; Maksimum ig mili hizi (dak=1) S’i izler.
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Aciklamalar

e Sabit yuzey hiz kontrolu
komutu (G96)

e Sabit yuzey hiz kontrolu

icin islenecek parca
koordinat sisteminin
ayarlanmasi

G96 (sabit yiizey hiz1 kontrol komutu), model bir G komutudur. Bir
G96 kodu verildikten sonra, program, sabit yiizey hizi kontrol
moduna girer ve belirtilen S degerleriytlizey hizi olarak varsayilir. Bir
G96 komutu, sabit ylizey hiz kontroliiniin uygulandigi ekseni
belirtmek zorundadir. Bir G97 komutu G96 modunu iptal eder. Sabit
ylizey hiz1 kontroli uygulandiginda, G50S_;’de (maksimum ig mili
hiz1) belirtilen degerden daha yiiksek bir ig mili hiz1 maksimum ig
mili hizina kenetlenir. Gii¢ acik durumdayken, maksimum ig mili hizi
heniliz ayarlanmamistir ve hiz kelepcelenmez. G96 modundaki
S komutlar1 (yiizey hiz1), M03 (is milini art1 ydonde dondiirme) veya
MO04 (is milini eksi yonde dondiirme) programda ortaya ¢ikincaya
kadar, S = 0 olarak kabul edilir.

. is mili hizi (dak—1) ylizey hiziyla (m/dak.)
is mili hizi (dak—1) /aklagik 160 mm’de (yarigap) neredeyse
] cakigir.

Surface speed

S is 800 mimin.

radwus {mm}

Sekil 9.3 (a) islenecek parca yaricapi, is mili hizi ve yiizey hizi
arasindaki iligki

Sabit yilizey hiz kontroliinii isletmek icin, caligma koordinat
sisteminin ayarlanmasi gerekmektedir; Z ekseni (sabit yiizey hizinin
uygulandig yiizey) sifir olur.

ol

Sekil 9.3 (b) Sabit ylizey hiz kontrolii icin iglenecek parca koordinat
sistemi 6rnegi
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e G96 modunda belirtilen
yuzey hizi
G96 modu G97 modu

Kisitlamalar

e Dis cekme icin sabit
yuzey hizi kontroli

Kesme hizini m/dak. cinsinden
(veya ayak/dak. cinsinden) belirtin.

Kesme hizini m/dak. cinsinden veya
(veya ayak/dak. cinsinden)kaydedin.

¢ Belirtilen

Belirtilen is mili
hizi (dak=1)
kullanilir

Belirtimeyen

Yizey hizi (m/dak. veya ayak/dak.),
is mili hizina déndstirdlir (dak=1)

| G96 haricindeki komutlar |

———| G96 komutu

Belirtilen

Belirtilen Yuzey
hizi igin

kesme hizi K ¢

kullanilir omu

Belirtimeyen

Kaydedilen kesme hizi (m/dak. veya
ayak/dak.) kullanilir. Herhangi bir yuizey
hizi kaydedilmezse, 0 oldugu varsayilir.

Sabit ylizey hiz kontrolii ayni zamanda dis cekme esnasinda da
etkilidir. Buna uygun olarak, sabit yilizey hizi kontroliiniin,
kaydirmali dis cekme ve sivrilen dis c¢ekme islemlerinin
baglatilmasindan 6nce G97 komutuyla gecersiz hale getirilmesi
onerilir, ¢ilinkii servo sistemindeki yanit problemi, is mili hizi
degistiginde dikkate alinmayabilir.
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e Hizli travers icin sabit GO0 tarafindan belirtilen bir hizli travers blokunda, sabit yiizey hizi
yuzey hizi kontroli (G0O0) kontrolii, takim konumundaki bir degisiklige gore yilizey hizinin
hesaplanmasi yoluyla degil, kesme isleminin hizli traverste
yapilmamasi kosuluyla, hizli travers blokunun son u¢ noktasindaki

konumu temel alinarak yiizey hizinin hesaplanmasiyla yapilir.

Yarigap degeri
Programlanan yol

1 Ofset sonrasi takim yolu

| = 700
] . 4 675

I

'

!

¢ —T— 600

--------- —— 500

| 400
--------- 375

—— 300

ST T oA s s s T 200

—T— 100

¢ 400

60

1
1
1 1
| | | | | | | | | | |
— T T T, T T 1 | z
300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 13001400 1500

' 1475
1050

Ornek
N8 G00 X1000.021400.0 ;
N9 T33;
N11 X400.021050.0 ;
N12 G50S3000 ; (Maksimum is mili hizi belirtimi)
N13 G96S200 ; (YUzey hizi 200m/dakika)
N14 G01 Z 700.0F1000 ;
N15 X600.0Z 400.0 ;
Ni6Z...;
CNC, X ekseni izerinde programlanan koordinat degeri
konumunda belirtilen yiizey hiziyla orantili is mili hizin1 hesaplar.
Bu, ofset gecerli oldugunda ofset sonrast X eksen koordinatina gore
hesaplanan deger degildir. Yukaridaki Ornekteki u¢ nokta
N15’te, 600 cap’taki hiz (Taret merkezi olamaz fakat takim ucu
olabilir) 200 m/dak. X ekseni koordinat degeri negatifse, CNC
mutlak degeri kullanir.
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9.4 Tornalama sirasinda, Is mili motoruna bagli olan Is mili, iizerindeki

IS M | Li islenecek parcay1 dondiirmek igin belirli bir hizda donduriliir. Is mili
konumlandirma fonksiyonunu, Is mili motoruna bagli olan Is mili, Is

KONU M LANDIRMA mili iizerinde yer alan calisilacak parcayr belirli bir agida

FONKSIYONU konumlandirmak icin belirli bir agida dondiiriir. Is mili C—eksenine
konumlandirilir.

Is mili konumlandirma fonksiyonu asagidaki iic islemi icermektedir:

1. Is mili déndiirme modunun iptal edilmesi ve Is mili konum-
landirma moduna girilmesi (Is mili oryantasyonu)

2. Is mili konumlandirma modunda is milinin konumlandiriimasi

3. Is mili konumlandirma modunun iptal edilmesi ve Is mili
dondiirme moduna girilmesi

9.4.1 Is mili motoru normal Is mili islemi icin kullanildiktan sonra is mili
i s mili Oryantasyonu konumlandirmas:1 ilk kez gerceklestirildiginde, veya is mili
konumlandirmasi iglemi kesildiginde, is mili oryantasyonunun
yapilmasi gerekir.
Oryantasyon, i milinin, dnceden belirlenen bir konumda durmasina
izin verir.
parametre No. 4960’da M kodu tarafindan yonlendirilen
oryantasyon. Oryantasyonun yonii bir parametre ile ayarlanabilir.
Analog Is mili igin, yon ZMIx (parametre 1006’nin bit 5°i) olarak
ayarlanir.
Seri Igmili icin, RETRN (parametre 4005’in bit 5i) olarak ayarlanir.

94.2 Is mili, gelisigiizel bir aciyla veya yar1 ayarlanmis bir aciyla
i§ mili Konumlandirma konumlandirilabilir.

e Bir M koduyla belirtilen M adresini 2 basamakli bir say1 izler. Belirtilebilen deger Ma’den
yari ayarlanmig bir aciyla M(a+5)’e kadar alti degerden herhangi biri olabilir. Deger o
konumlandirma parametre No. 4962 ile 6nceden ayarlanmalidir. Mo’dan M(a+5)’e

kadar karsilik gelen acilar asagida listelenmistir. Deger  parametre
No. 4963 ile 6nceden ayarlanmalidir.

M —kodu Konumlandirma agisi (Ex.)p=30°
Ma. § 30°
M(a+1) 28 60°
M(a+2) 3B 90°
M(a+3) 48 120°
M(a+4) 58 150°
M(a+5) 6B 180°

Komutu artish degerlerle belirtiniz. Donme yonii IDM parametresi
icerisinde belirtilebilir (parametre 4950’nin bit 1’1).
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e C veya H adresiyle Konumu, Cveya H adresi ve bunlar1 takip eden isaretli sayisal deger
belirtilen bir aciyla veya sayisal degerlerle belirtiniz. C ve H adresleri GO0 modunda
konumlandirma belirtilmelidir.
(Ornek) C—1000
H4500

Uc nokta, C adresi kullanilarak, program referans konumundan
(mutlak modda) bir mesafeyle belirtilmelidir. Buna alternatif
olarak, uc nokta ayrica, H adresi kullanilarak, baslangic noktasiyla
uc nokta arasindaki mesafe de belirtilmelidir.

Ondalik basamakli bir say1 girilebilir.

Deger dereceler halinde belirtilmelidir.

(Ornek) C35.0=C35 derece

e Program referans Is milimn yoénlendirildigi konum, program referans konumu olarak
konumu kabul edilir. Program referans noktasi, bir koordinat sistemi
ayarlanarak (G50) veya bir koordinat sisteminin otomatik olarak

ayarlanmasi yoluyla degistirilebilir (parametre 1202’nin #OZPR’si)

e Konumlandirma i¢in

besleme hizi
Program referans konumu
/
90°
A
180°
B
G kodu A G kodu Bve C
P Yukaridaki Kullanilan | Yukaridaki
Komut bigimi
¢ Zg:leasnllan sekilde A-B | adres ve | sekilde A-B
komutu G kodu komutu
Uc noktayi,
program
Mutlak | referans konu- | C1800; |GEOC | G90OC180.0;
komut | muyla aradaki
mesafeye goére
belirtiniz.
Baslangic
Artisli noktasindan ug¢
K s noktaya bir H H90.0; G91,C G90C90.0 ;
omut
mesafe
belirtiniz.
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e Konumlandirma Konumlandirma sirasindaki ilerleme hizi, parametre No. 1420°de
sirasinda besleme hizi belirtilen ¢abuk hareket hiziyla aymdir. Dogrusal hizlanma/

yavaslama gerceklestirilir.
Belirtilen hiz i¢in, % 100, % 50, % 25 ve FO’lik (parametre No. 1421)
bir yiizdesel ayar belirtilebilir.

e Oryantasyon sirasinda hiz  Oryantasyon icin yeterli bir hiz elde edilinceye kadar, takim,
parametre No. 1420°de ayarlanan hizli travers hizinda hareket eder.
Oryantasyon icin hiz elde edildginde, oryantasyon islemi, Parametre
No. 1425’te belirtilen hizda gergeklestirilir.

9.4.3 Modlar is mili konumlandirmasindan normal is mili rotasyonuna
i s mili dontistiiriilecek oldugunda, M kodu parametre no.4961°de belirtilir.

Konumlandirmanin
Iptal Edilmesi

UYARI

1 Besleme tutma, kuru gecis, makine kilidi ve yardimci
fonksiyon kilidi, Is mili konumlandirmasi sirasinda
gerceklestirilemez.

2 Parametre No. 4962, her zaman, bir M koduyla belirtilen yari
sabitlenmis aclyla konumlandirma gerceklestirilirken bile,
ayarlanmalidir. Parametre ayarlanmamissa, M0O0’dan M05’e
kadar olan M kodlar dogru sekilde calismayabilir.

NOT

1 is mili konumlandirmasini tek basina bir blokta belirtiniz. X
veya Z eksenleriicin, ayni blok icerisinde bir hareket komutu
belirtilemez.

2 Is mili konumlandirmasi sirasinda acil durdurma
uygulandiginda, Is mili konumlandirma iglemi durur. Bu
isleme devam etmek igin, oryantasyon adimiyla yeniden
baglayiniz. )

3 Seri Is mili Cs ekseni kontur kontrol fonksiyonu ve Is mili
konumlandirma fonksiyonu ayni zamanda kullanilamaz.
Her iki fonksiyon da devredeyse, is mili konumlandirma
fonksiyonu dizisel is mili Cs—ekseni cevre kontrol
fonksiyonundan daha ylksek dncelige sahiptir.

4 Is mili konumlandirma ekseni, makine koordinat
sistemindeki sinyallerde belirtilir.
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TAKIM FONKSIYONU (T FONKSIYONU)

Takim fonksiyonlar1 takim se¢me fonksiyonu ve takim Omri
yonetimi fonksiyonunu icerir.

w1l 00 177 E
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PROGRAMLAMA 10. TAKIM FONKSIYONU (T FONKSIYONU)

10.1 o
TAKIM SEGiMi

Aciklamalar

T adresinin ardindan 2 basamakli/4 basamakli sayisal bir deger
girerek, makineye bir kod sinyali ve bir elektronik flag sinyali gecilir.
Bu islem temelde, makine {iizerindeki takimlari secmek icin
kullanilir.

Bir T kodu satir icerisinde girilebilir. T adresi ile birlikte girilebilen
basamak sayisi ve T kodlari ile makine islemleri arasindaki iletisim
hakkinda ayrintili bilgi icin makine iireticisi kilavuzuna bakin.

Bir hareket komutu ve T kodu ayni1 blok icerisinde belirtildiginde,
komutlar asagidaki yollardan herhangi birinde isleme konur:

1. Hareket komutunun ve T fonksiyon komutunun ayni anda igleme
konmasi.

2. Hareket komutunun tamamlanmasindan sonra T fonksiyon
komutlarinin isleme konmasi.

Islem sirasindan hangisinin secilecegi, makine iireticisinin sartlarina
baglidir. Ayrintilar i¢in makine {ireticisinin kilavuzuna bakiniz.

T kodundan sonraki bir numara takim se¢imini belirtir. Numaranin
bir kismi da, takim ofseti icin kompanzasyonu belirten ofset
numarasi olarak kullanilir. Asagida gosterildigi gibi iki 6zellik vardir
ve bunlarin herhangi biri parametre No. 5002’nin bit 0’1 (LD1) ile
secilebilir.

1. T kodunun son basamag ofset numarasini gésterir.
T OO00000 O
LOOCOOO

Takim ofset numarasi

Takim segimi
2. T kodunun son iki basamagi ofset numarasini gésterir.

T 000000 0O
A

Takim ofset numarasi
Takim secimi

T kodundan sonra gelen deger istenilen takimi belirtir. Degerlerin
bir kism1 da, takim ofseti igin karsilik miktarini gosteren ofset
numarasi olarak kullanilir.

T kodu ve takim arasindaki iletisim ve takim seg¢imini belirtmek
tizere gerekli olan basamak sayis1 hakkinda daha fazla ayrinti i¢in
makine tireticisinin kilavuzuna bakiniz.

Ornek (T2+2)

N1G00X1000Z1400

N2T0313; (Takim No. 3’ii ve ofset degeri No. 13’11 segin)
N3X400Z1050;

Bazi makineler, takim sec¢imini belirlemek icin tek basamakli bir
deger kullanir.
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10.2 Takimlar bazi gruplarda siniflandirilir. Her bir grup icin, bir takim
TAKIM OMRU omrii (kullanim siiresi veya sikligi) belirtilir. Her bir takim
. i kullaniminda, takimin kullamildigi siire toplanir. Takim Omriine
YONETIMI erisildiginde, ayn1 grup igerisinde 6nceden belirlenen diger takim

kullanilmaya basglanir. Bu isleme takim Odmrii yonetim fonksiyonu
adi verilir.

2 yol kontroliiyle, her bir takim duragi i¢in takim 6mrii yonetimi ayr1
ayr1 gerceklestirilir. Dolayistyla her bir takim duragi icin takim dmrii
yOnetim verisi de ayrica ayarlanmis olur.

10.2.1

Takim Omra Verisi

Programi

Bicim Her bir grupta kullanilan takimlar ve onlarin takim Omiirleri,
tablo 10.2.1 (a)’nin asagidaki program biciminde CNC igerisinde
kayithdir.

Tablo 10.2.1 (a) Omiir ydnetiminin program bigimi

Serit bigimi Anlami
o___; Program numarasi
G10L3; Takim &émrU verisi ayarinin baslangici
P___L___; P___ : Grup numarasi (1—-128 arasi)

L : Takim émr0 (1 — 9999 arasi)
T _ (1) T: Takim numarasi
T___ @

Takimlar

(n) (1) den (2) den ... (n)’e segilir.
P L ;
T § Bir sonraki grup icin veri
T .
G11; Takim &émr0 verisi ayarinin bitimi
M02(M30); Programin sonu

CNC igerisindeki takim omrii verisi kayit yontemi icin Alt bolim
II1-11.4.14’e bakiniz.
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Aciklamalar

e Takimin kullanildig: siire Kullanilan stiresi (dakika cinsinden) veya kullanim sikligiyla,
veya saylyla belirtme parametre No. 6800#2°deki (LTM) parametre ayarina baglh olan,

takim Omrii belirtilir.
Takim Omrii icin siire olarak 4300’e kadar dakika, frekans olarak da
9999’a kadar sayi girilebilir.

e Maksimum grup ve takim Kaydedilecek olan gruplarin sayisi ve grup basina kayitl olan takim
sayisi sayis1 l¢ sekilde birlestirilebilir. Bu ii¢ kombinasyondan biri
parametre No. 6800#0,#1 (Her GS1 ve GS2) ile ayarlanir.

Tablo 10.2.1 (b) Kaydedilebilecek olan maksimum grup ve takim
sayisl

istege bagh 128 takim cifti fonksiyonu
GS2 GS1 olmaksizin maksimum grup ve takim sayisi
(No. 6800#1) | (No. 6800#0)

Grup sayisi Takim sayisi
0 0 16 16
0 1 32 8
1 0 64 4
1 1 16 16

Yukarida listelenen her bir durumda, kaydedilebilecek olan takim
sayis;, 128 takim Omrii kontrol grubu segeneginin kullanilip
kullanilmadigina bagl olarak sirasiyla 512 veya 256’dir. Segenek
kullanilmadiginda, parametreleri asagidaki gibi ayarlayiiz: Her bir
grupta en fazla 16 takim olacak sekilde en fazla 16 grup icin,
GS1 = 0 ve GS2 = 0 olarak ayarlayiniz. Her bir grupta en fazla 8
takim olacak sekilde en fazla 32 grup igin, GS1 = Ove GS2 = 1 olarak
ayarlaymiz. Kombinasyonu degistirmek icin, parametreleri
degistiriniz, ayarlanan program, NCigerisindeki eski takim grubu ile
calistirilir. Parametre her degistiginde, grup ayarlama programini
yeniden ¢alistirdigimizdan emin olunuz.

e Takimlarin kaydedilmesi Ayni takim numarasi, takim Omrii verisinin programinda herhangi
icin bir T kodu bir yerde herhangi bir zamanda ortaya gikabilir.
Takimlarin kaydedilmesi i¢in kullanilan bir T kodu en fazla dort
basamaktan olusabilir. 128 takim Omrii kontrol grubu secenegi
kullanildiginda ise, en fazla alt1 basamak kullanilabilir.

TOO 0O

Takim ofset numarasi
Takim segimi

Takim 6mrii kontrol fonksiyonunu kullanirken, takim konumu ofset
parametreleri LD1 ve LGN’yi (Parametre No. 5002’nin bit 0 ve
bit 1’i) kullanmayin.
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Ornek

00001 ;
G10L3;
PO01L0O150 ;
TOO011 ;
TO132;
TOO068 ;
P002L1400 ;
TOO061;
T0241 ; Grup 2 verileri
T0134;
TO074;
P0O03L0700 ;
T0012; } Grup 3 verileri
T0202 ;

G11;
MO02 ;

} Grup 1 verileri

Aciklamalar P’de belirtilen grup numaralari seri olmak zorunda degildir. Ayni
zamanda tlim gruplara atanmis olmalar1 da gerekmemektedir. Ayn
islem icerisinde ayni takim igin iki veya daha fazla ofset numarasi
kullanirken, asagidaki gibi ayarlayiniz;

Serit bigimi Anlami

P004L0500 ; Grup 4 icerisindeki takimlar (1)’den
TO101 ; (2)’ye (3)’e kullanilr.

TO105; (1) Her bir takim 500 kez (veya 500 dakika)
TO108 ; kullanilir.

T0206 ; Bu grup bir islem sirasinda G¢ kez
T0203 ; belirtildiginde, ofset sayilari asagidaki
T0202 ; (2) sirayla segilir:

T0209 ; Takimlar (1): 01—05—08

TO304 ; Takimlar (2): 06—03—02—09
T0309 ; :|(3) Takimlar (3): 04—09

P0O05L1200 ;

T0405 ;
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10.2.2

Takim Omrindn

Sayilmasi

Aciklama

e Takim é6mru kullanilan Bir igleme programinda TAA99(AA=Takim grubu numarasi) ve
sure bakimindan TAA88 arasinda, kesme modunda makinenin kullanildig siire, dort
belirtildiginde saniyelik araliklar halinde sayilir. Tek blok durdurma, ilerlemeyi
(dakika biciminde) gecici durdurma, cabuk hareket, oturma ve FIN bekleme icin

harcanan siireler gormezden gelinir.
Omiir icin en fazla 4300 dakika tanimlanabilir.

e Takim 6mru kullanim Sayim, par¢a isleme programinin cycle startiile baslayan ve NC, M02
sikligi bakimindan veya MO03 komutlar: ile resetlendiginde biten her bir islemi igin
belirtildiginde gerceklestirilir. Bir islemde kullanilan takim gruplari igin sayaclar

bir artirthir. Bir islem sirasinda ayni grup birden fazla kez
belirtildiginde, sayac sadece bir artirilir. Takim omri igin 9999’a
kadar say1 girilebilir.

Takim 6mriiniin sayilmasi, her bir grup igin gergeklestirilir. Omiir
sayaci bilesenleri, CNC’nin giicii kesilse dahi silinmez.

Omiir, kullanim sikligi bakimindan belirtildiginde, M02 veya M30
isleme kondugunda, CNC’ye bir harici reset (ERS) sinyali
uygulayiniz.
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10.2.3
Parca igleme Parca isleme programlarinda, T kodlar1 asagidaki sekilde takim

Programinda bir Takim gruplarini belirtmek icin kullanilir:

Grubunun Belirtilmesi

Serit bigimi Anlami
TAA99; Simdiye kadar kullanilan takimi sona erdirir ve
: AAgrubundaki takimin kullanimini baglatir.
: 799” 6zelligi, siradan ozellikten ayirir.
TA.ASS; Grubunun takiminin ofsetini iptal eder.
: 88" Ozel-ligi siradan Ozellikten ayirir.
M02(M300); Parca isleme programini sonlandirir.

Aciklamalar

Serit bigimi Anlami

T0199; Onceki takimi iptal eder ve 01 grubundaki takimin
: kullanimini baslatir.

T0188; 01 Grubunun takiminin ofsetinin iptal eder.

T0508; 01 Grubunun takimini sona erdirir. Takim numarasi
: 05 ve ofset numarasi 08’i secer.

TO500; Takim numarasi 05’in ofsetini iptal eder.

T0299; Takim numarasi 05'i iptal eder ve 02 grubundaki takimin
: kullanimini baslatir.

T0199; 02 grubunun takimini iptal eder ve 01 grubundaki takimin

kullanimini baslatir. Takim icin birden fazla ofset numarasi
girilmis ise, ikinci ofset numarasi segcilir. Aksi taktirde,
Onceki ofset numarasi kullanilir.

X
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YARDIMCI FONKSIYON

Iki tip yardimci fonksiyon ; ig mili baglatma, ig mili durdurma

program sonu, vb. belirtmek i¢in ¢esitli fonksiyon (M kodu) ve ikincil

yardimci fonksiyon (B kodu).

Bir hareket komutu ve cesitli fonksiyon ayni blok icerisinde

belirtildiginde, komutlar asagidaki iki yoldan birisi izlenerek

gerceklestirilir:

i) Hareket komutunun ve ¢esitli fonksiyon komutunun ayni anda
yiriitilmesi.

ii) Cesitli fonksiyon komutunun, hareket komutunun tamamlan-
masini takiben ytritiilmesi.

Bu islem sirasindan hangisinin segilecegi, makine {reticisinin
sartlarina baghdir. Ayrintilar igin, makine {ireticisi tarafindan
saglanan uygun kilavuza basvurunuz.
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11.1

YARDIMCI
FONKSIYON

(M FONKSIYONU)

Aciklamalar

e M02, M03
(Program sonu)

e MO0
(Program durdurma)

e MoO1
(Istege bagh durdurma)

e M98
(Alt programin aciimasi)

e M99
(Alt programin sonu)

e M198
(Alt program ¢agirma)

Adres M ve onu takip eden bir numara belirtildiginde, bir kod sinyali
ve elektronik flas sinyali iletilir. Bu sinyaller makinenin giiciinii
acmak/kapatmak icin kullanilir. Genelde, bir blokta sadece bir
M kodu gecerlidir ancak bir blok igerisinde iice kadar M kodu
belirtilebilir (bazi makineler bu 6zellige olanak saglamiyor olabilir).
M kodlar: ve fonksiyonlar arasindaki iletisim, makine iireticisine
baghdir.

Bir alt program cagirmak icin kullanilan M kodlar1 M98, M99,
M198 (Parametre numaralar1 6071—6079 arasi), ve istege bagl bir
makro ¢agirmak icin kullanilan M kodlar1 (Parametre numaralari
6080 — 6089 aras1) makine icerisinde iglem goriir. Makine iireticisi
tarafindan saglanan uygun kilavuza bagvurunuz.

Asagidaki M kodlar1 6zel anlamlar tagimaktadir.

Ana programin sonunu belirtir

Otomatik yiiriitme durdurulur ve CNC birimi resetlenir. Bu, makine
treticisine gore degisir. Programin sonunu geldigini gosteren bir
blok isleme konduktan sonra, kontrol, programin basina doner.
Parametre No. 3404 (M02)’tin Bit 5’i veya Parametre No. 3404
(MO3)’iin bit 4’t, M02 ve MO03’in kontrolii programin basina
dondiirmesini devre dis1 birakmak icin kullanilabilir.

MO0 iceren bir blok isleme konduktan sonra otomatik isletim
durdurulur. Program durduruldugunda, mevcut tiim modsal bilgiler
degismeden aymi kalir. Otomatik isletim, periyot isleminin
yiuritiilmesi ile yeniden baslatilir. Bu, makine ireticisine gore
degisir.

MO00’da oldugu gibi, M01 iceren bir blok isleme konduktan sonra
otomatik igletim durdurulur. Bu kod sadece makine operatoriiniin
panelinde yer alan Istege Bagli Durdurma diigmesine basildiginda
etkin olur.

Bu kod bir alt programin ¢agrilmasi i¢in kullanilmaktadir. Kod ve
elektronik flas sinyalleri gonderilmez. Ayrintilar icin alt program
bolimii I1-13.3’e bakiniz.

Bu kod bir alt programin sonunu belirtir.

M99 yiiriitmesi, kontrolii ana programa geri dondiiriir. Herhangi bir
kod veya elektronik flas sinyali gonderilmez. Ayrintilar igin alt
program boliimii I1-13.3’e bakiniz.

Bu kod, harici girdi/gikt1 fonksiyonunda bir alt program ¢agirmak
icin kullanilir. Ayrintilar icin alt program c¢agirma fonksiyonunun
actklamasina (I11-4.5) bakiniz.

NOT
Bir MO0, M01, M02, veya M03 blogunu hemen takip eden bir
blok arabellege alnmaz. Benzer sekilde, arabellege
alinmayan on M kodu parametrelerle (Numaralar 3411 —
3420 arasindakiler) ayarlanabilir. Bu M kodlar i¢cin makine
ureticisinin kilavuzuna bagvurunuz.
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11.2 Simdiye kadar, bir blok sadece bir M kodu igerebilmistir. Parametre
TEK BiR BLOK No. 3404tn bit 7’si (M3B) 1’e ayarlandiginda, tek bir komut

. .. . satirinda en fazla tic M kodu belirtilebilir.

IGERISINDE BIRDEN Bir komut satirinda belirtilen en fazla iic M kodu makinenin es

GOK M KOMUTU zamanh cikisidir. Bu da, tek bir blok igerisinde yer alan tek
M komutu ile kiyaslandiginda, parca isleme safthasinda daha kisa bir
dongti ile calisilabilecegi anlamina gelmektedir.

Aciklamalar CNGC, tek bir blok icerisinde en fazla ii¢ olmak iizere birden fazla
M kodunun tanimlanabilmesine olanak saglar. Ancak bazi M
kodlar;, mekanik isletim kisitlamalar1 nedeniyle ayn: anda
belirtilemez. Bir blok igerisinde birden fazla M kodunun ayn1 anda
tanimlanabilmesi ile ilgili mekanik isletim kisitlamalar1 hakkinda
daha ayrintili bilgi icin, her bir makine {ireticisinin kullanim
kilavuzuna bagvurunuz.

MO0, M01, M02, M30, M98, M99 veya M198, diger bir M kodu ile
birlikte tanimlanmamalidir.

MO00, MO01, M02, M30, M98, M99 ve M198 haricindeki bazi
M kodlari, diger M kodlartile birlikte tanimlanamazlar; bu Kodlarin
her biri tek bir blok icerisinde tanimlanmalidir.

Bu gibi M kodlari, kendileri M kodlarin1 makineye iletmenin
haricinde : CNC’yi dahili igslemler yapmak konusunda yonlendiren
kodlar1 da icermektedir. Tanimlanmak {iizere, bu gibi M kodlari,
9001’den 9009’a kadar olan program numaralarini cagirmak ve
birbirini izleyen bloklarin ileri diizey okumasini (arabellege
alinmasini) devre dig1 birakmak igin kullanilan M kodlaridir. Bu
arada, CNC’yi sadece kendilerine M kodu gondermek tizere (dahili
islemler gerceklestirmeksizin) yonlendiren ¢coklu M kodlari, tek bir
blok icerisinde tanimlanabilir.

Ornekler
Tek bir blok icerisinde Tek bir blok icerisinde
bir M komutu birden fazla M komutu
M40 ; M40M50M60 ;
M50 ; G28G91X0Z0 ;
M60 ; :
G28G91X0Z0 ;
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11.3

IKINCi YARDIMCI
FONKSIYONLAR
(B KODLARI)

Aciklamalar
e Komut araligi

e Komut yontemi

Tablonun indekslenmesi B adresi ve onu izleyen 8 basamakli bir say1
ile gerceklestirilir. B kodlar1 ve karsilik gelen indeksleme arasindaki
iligki, makine tireticilerine gore degisir.

Ayrintilar i¢in, makine iireticisi tarafindan saglanan uygun kilavuza
basvurunuz.

0’dan 99999999’a kadar

1. Ondalik nokta, giris icin kullanilabilir.

Komut Cikt1 degeri
B10. 10000
B10 10

2. Ondalik nokta c¢ikartildiginda, DPI parametresi kullanilarak, B
ciktisinin Olgek faktori, 1000 veya 1 ilizerinde degisiklik yapmak
miimkiindiir (No. 3401#0).

Komut Cikt1 degeri
DPI 1iken: B1 1000
DPIOiken: Bl 1

3. Ing giris sisteminde ondalik basamak girisi ihmal edildiginde,
DP = 1 iken, AUX (No 3405#0) parametresi kullanilarak, B
ciktisinin Olgek faktori 1000 veya 10000 iizerinde degisiklik
yapmak miimkiindiir.

Komut Cikt1 degeri
AUX 1 iken: B1 10000
AUX 0iken: B1 1000
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PROGRAM YAPILANISI

Genel
e Ana program ve alt Iki program tiirii vardir, ana program ve alt program. Normalde
program CNC, ana programa gore calisir. Ancak, ana program igerisinde alt

programi acan bir komut ile karsilasildiginda, kontrol alt programa
gecirilir. Alt program icerisinde, ana programa doniisii belirten bir
komut ile karsilasildiginda, kontrol ana programa geri dondiiriiliir.

Ana program Alt program
Talimat 1 Talimat 1’
Talimat 2 Talimat 2
\ !
Alt programlrll yonunu :
izleyiniz '
Talimat n Y
Talimat n+1 :
" !
: Ana programa geri dénus

Sekil 12 (a) Ana program ve alt program

CNC bellegi 200 program ve alt programi hafizada tutabilir.
Makineyi isletmek icin, saklanan ana programlardan bir tanesi
segilebilir. Programlarin secilmesive kaydedilmesi ile ilgili ayrintilar
icin Bolim III-9 ve I11-10’a bakiniz.
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e Program bilesenleri Bir program asagidaki bilesenlerden meydana gelir:

Tablo 12 Program bilegenleri

Bilegenler Aciklamalar
Serit baslangici Bir program dosyasinin baglangicini gésteren sembol
Oncii bslim Bir program dosyasinin baslgi igin vs. kullanilir.
Program baslangici Bir programin baglangicini gésteren sembol
Program bélimu Parca isleme icin komutlar
Aciklama bélimu Operatdr icin agiklamalar veya ydnlendirmeler
Serit sonu Bir program dosyasinin bitimini gésteren sembol
I Oncii balim
Serit baglangici  —{»% BASLIK ; <— Program baslangici
{ | 00001 ;
Program bolimi { | (ACIKLAMA) - <—— agiklama bolima
\ M30 ;
% - Serit sonu

Sekil 12 (b) Program yapilanisi

e Program bolimu Bir program boliimii birden ¢ok bloktan meydana gelir. Bir program,
yapilanisi bir program numarasi ile baglar ve bir program bitig komutu ile sona
erer.

Program béliimi Program bélimu

yapilanisi

Program numarasi 00001 ;

Satir 1 N1 G91 GO0 X120.0 Y80.0 ;
Satir 2 N2 G43 Z-32.0 HO1 ;

Blok n Nn Z0 ;

Program sonu M30 ;

Ornegin bir hareket komutu veya sogutucu agik/kapali komutu gibi,
parca isleme igin gerekli olan bilgileri iceren bir blok. Blogun
baslangicinda bolme (/) isaretinden sonra bir deger girilmesi, bazi
bloklarin igleme konmasini iptal eder (bkz. Bolim I1-12.2, “istege
bagli blok atlama”).
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12.1
PROGRAM
BOLUMLERI
HARICINDEKI
PROGRAM
BILESENLERI

Aciklamalar
e Serit baslangici

e Oncii boliim

e Program baslangici

Bu boliim, program bolimleri haricindeki program bilesenlerini
acgiklamaktadir. Bir program segimi icin bkz. Bolim I1-12.2.

Oncii balim

¢

Serit baglangicic —{»% BASLIK ; <— Program baslangici
/| O0001 ;

(AGIKLAMA) < | Agiklama balimii

Program bolimd

M30 ;

% =

Serit sonu

Sekil 12.1 Program yapilanisi

Serit baslangici, CNC programlari i¢eren bir dosyanin baslangicini
belirtir. Programlar, SYSTEM P veya siradan kisisel bilgisayarlar
kullamilarak girildiginde, isarete gerek duyulmamaktadir. Isaret,
program ekraninda goriintillenmez. Ancak, dosya cikti ise, isaret
otomatik olarak dosyanin baslangicinda cikar.

Tablo 12.1 (a) Serit baslangici kodu

Ad ISO EIA Bu kilavuzdaki
kodu | kodu gosterim
Serit baslangici % ER %

Bir dosyadaki programlardan Once girilen veri, Oncii bolimi
meydana getirir.

Parca isleme baslatildiginda, etiket atlama durumu, giiciin acilmasi
veya makinenin resetlenmesi yolu ile otomatik olarak ayarlanir.
Etiket atlama durumunda, ilk blok—sonu kodu okunana kadar, tiim
bilgiler goz ardi edilir. Bir dosya bir G/C cihazindan CNC birimine
gegerse, Oncil boliimler etiket atlama fonksiyonu tarafindan atlanir.
Oncii boliimler genellikle bir dosya basghg gibi bilgiler icerir. Bir
oncii boliim atlandiginda, TV parite kontrolii dahi gergeklestirilmez.
Dolayisiyla bir Oncii bolim EOB kodu hari¢ tiim diger kodlari
icerebilir.

Program baslangi¢c kodunun, 6ncii boliimden hemen sonra girilmesi
gerekir, bu ise program seciminden hemen dnce anlamina gelir. Bu
kod bir program baslangicini belirtir ve her zaman etiket atlama
fonksiyonunu devre dig1 birakmasi beklenir.

SYSTEM P veya siradan kisisel bilgisayarlar kullanildiginda, bu kod,
Return tusuna basilarak girilebilir.

Tablo 12.1 (b) Bir program baslangici kodu

Ad ISO EIA Bu kilavuzdaki
kodu | kodu gosterim
Program baslangici LF CR
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e Aciklama bolumu

NOT
Bir dosya birden cok program iceriyorsa, etiket atlama
islemi icin EOB kodu, ikinci veya izleyen bir program
numarasindan 6nce gelmemelidir. Ancak, &ncelikli olan
program % ile bitiyorsa, programin basinda bir program
baslangici olmasi gerekir.

Kontrol disar1 veya kontrol iceri kodlar1 tarafindan kapsanan
herhangi bir bilgi, actklama olarak iglem goriir ve CNC tarafindan
atlanir.  Kullanici  bir  baghk, aciklamalar, operator icin
yonlendirmeler vs. ekleyebilir. Agiklama boliimiinde uzunluk
agisindan herhangi bir kisitlama bulunmamaktadir.

Tablo 12.1 (c) Bir kontrol iceri ve kontrol digari kodu

Ad ISO EIA Bu kilavuzdaki Anlami
kodu | kodu gosterim
Kontrol ( 2-4-5 ( Aciklama bélimdnin
disari basglangici
Kontrol iceri ) 2-4-7 ) Aciklama bélimdnin
sonu

Bir program isletim icin bellege okundugunda, varsa agiklama
bolimleri dikkate alinmaz ancak yine de bellege kaydedilir. Ancak
unutmayimiz ki, Ek F’deki kod tablosunda listelenen kodlarin
haricindeki kodlar ihmal edilir ve dolayisiyla bellege kaydedilmez.
Bu bellekteki program harici bir girig/cikis cihazina gonderildiginde
(Bkz. Boliim III-8), tiim komutlar da gonderilir.

Ekranda bir program gosterildiginde, ayrica komut boliimleri de
gosterilir. Ancak, bellege kaydedilirken ihmal edilen kodlar
gonderilmez veya gosterilmez. Bellek islemi veya DNC islemi
sirasinda, tim komut boliimleri ihmal edilir.

TV kontrol fonksiyonu, CTV parametresinin (No. 0100’tin bit 1)
ayarlanmasiyla aciklama boliimii icin kullanilabilir.

DIKKAT
Bir program bdlumUnin ortasinda uzun bir aciklama
boluma yer aliyorsa, bu aciklama bolumu nedeniyle, eksen
boyunca hareket uzun bir sure icin askida kalabilir.
Dolayisiyla aciklama bdlumu, hareketin askiya alinabilecegi
veya herhangi bir hareketin s6z konusu olmadigi bir noktaya
yerlestiriimelidir.

NOT

1 Eslesen bir kontrol digsart kodu olmaksizin sadece bir kontrol
iceri kodu okunursa, okunan kontrol iceri kodu dikkate
alinmaz.

2 EOB kodu bir aciklama icerisinde kullanilamaz.
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e Serit sonu

Serit sonu, NC programlarim1 iceren bir dosyanin sonuna
yerlestirilmelidir.

Programlar otomatik programlama sistemi kullanilarak girilirse,
isaretin  girilmesine gerek yoktur. Isaret, CRT ekranda
goriintiilenmez. Ancak, dosya cikti ise, isaret otomatik olarak
dosyanin sonunda ¢ikar.

Bir programin sonunda M02 veya MO03 yokken % yiiriitiilmek
istendiginde, P/S alarmi (No. 5010) olusur.

Tablo 12.1 (d) Serit sonu kodu

Ad ISO EIA Bu kilavuzdaki
kodu kodu gosterim
Serit sonu % ER %
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12.2 Bu boliim bir program bolimiiniin elemanlarini acgiklamaktadir.
PROGRAM BéLUMU Program bolimi  digindaki  program bilesenleri icin  bkz.

Bolim I1-12.1.
YAPILANISI

% 7 BASLIK ; Program numarasi
(| 00001 ;

N1 ...;

* : Sira numarasi

Program bélimu { (AGEKLAMA)
V : Program sonu

L M30 ;

%

Sekil 12.2 (a) Program yapilanisi

¢ Program numarasi Her bir programa, programin tanimlanmasi i¢in, O adresi ve bunu
takip eden dort basamakli bir sayidan olusan bir program numarasi,
baslangictaki kayith bellek icerisinde atanir.
8 basamakli program numaras: secenegi kullanildiginda, program
numarasl i¢in sekiz basamak tanimlayiniz (Bkz. Bolim 11.12.4).
ISO kodunda, iki nokta iist tiste ( : ) O yerine kullanilabilir.
Programin baslangicinda  herhangi bir program numarasi
belirtilmediginde, programin basinda yer alan sira numarasi (N.),
program numarasi olarak kabul edilir. Beg basamakli bir sira
numarasi kullaniliyorsa, kiiciikk dort basamagi program numarast
olarak kabul edilir. Kiiciik basamaklarin hepsi O ise, 1’e eklenmeden
hemen Once kaydedilen program numarasi, program numarast
olarak kabul edilir. Ancak NO’in program numaras: olarak
kullanilamayacagini unutmayiniz.
Programin baglangicinda herhangi bir program numarasi veya sira
numarast bulunmuyorsa, program hafizada kaydedildiginde
(Bkz. Kisim III Boliim 8.4 veya 10.1), MDI panel kullanilarak bir
program numarasi belirtilmelidir.

NOT
Program numaralar 8000 ve 9999 makine takim Ureticileri
tarafindan kullaniimis olabilir ve kullanicilar bu numaralan
kullanamayabilirler.
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e Sira sayisi ve blok

e TV kontrol (Serit boyunca
dikey parite kontrolii)

Bir program birden ¢gok komuttan meydana gelir. Bir komut birimine
bir blok adi verilir. Bir blok digerinden, blok kodunun sonundaki
EOB ile ayrilir.

Tablo 12.2 (a) EOB kodu

Ad ISO EIA Bu kilavuzdaki
kodu kodu gosterim
Blok sonu (EOB) LF CR

Blokun basina, N adresi ve bunu takip eden en fazla bes basamaktan
olusan (1’den 99999’a kadar) bir sira numarasi yerlestirilebilir. Sira
numaralari rasgele siraya gore belirtilebilir ve herhangi bir numara
atlanabilir. Sira numaralar1 tiim bloklar icin veya programin
istenilen bloklar1 icin tanimlanmalidir. Ancak genellikle, parca
isleme adimlar: ile uygun bicimde artan sirayla sira numaralari
vermek daha kullanighdir (6rnegin, takim degistirme icin yeni bir
takim kullanildiginda ve parca isleme, tablo indekslemesi ile yeni bir
ylizeye gecerken).

N300 X200.0 Z300.0 ; Bir sira numarasinin alti gizilir.

Sekil 12.2 (b) Sira sayisi ve blok (6rnek)

NOT
NO, diger CNC sistemleri ile dosya uyumlulugunun nedeni
olarak kullaniimaldir.
Program numarasi 0 kullanilamaz. Dolayisiyla 0, bir
program numarasi olarak igslem gdren sira numarasi olarak
kullanilmamalidir.

Girig band iizerinde, bir blok icin parite kontrolii dikey olarak
gerceklestirilmelidir. Bir blok icerisindeki karakterlerin sayisi
(EOB’den hemen sonra gelen bir kodla baglayan ve bir sonraki EOB
ile biten) tek ise, bir P/S alarmi (No 002) cikar. Etiket atlama
fonksiyonu tarafindan atlanan boliimler igin TV kontrolii yapilmaz.
Parametre No. 0100’tin bit 1’i (CTV) agiklama iceren ve “(“and”)”
icerisinde kapsanan karakterlerin, TV kontrolii icin karakter sayisi
hesaplanirken sayilip sayllmadigini belirlemede kullanilabilir.

TV kontrol fonksiyonu, MDI biriminin ayarlanmas: ile etkin-
lestirilebilir veya devre digt birakilabilir (Bkz.Kisim III, alt
boliim 11.4.6 Bolim IIIL.).
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e Blok yapilanisi

(kelime ve adres)

Bir blok bir veya daha fazla adresten meydana gelir. Bir kelime,
cesitli basamak uzunluklarindaki rakamlar tarafindan izlenen bir
adresten olugur. (Art1 (+) veya eksi (—) isareti, bir sayinin dniinde
yer alabilir.)

Kelime = Adres + say1 (Ornek : X—1000)

Bir adres igin, harflerden (A — Z) birisi kullanilir ; bir adres, adresi
izleyen bir sayinin anlamini tanimlar. Tablo 12.2 (b) kullanilabilen
adresleri ve bunlarin anlamlarim gostermektedir.

Ayni adres, hazirlayici fonksiyon 6zelligine gore farkli anlamlara

sahip olabilir.

Tablo 12.2 (b) Onemli fonksiyonlar ve adresler

Fonksiyon Adres Anlami
Program numarasi oM Program numarasi
Sira numarasi N Sira numarasi
Hazirlayici fonksiyon G Bir hareket kodu belirtir (dogrusal, yay vs.)
Boyut kelimesi X,Y,Z,U,V, | Koordinat ekseni hareket komutu
W, A, B, C
I, K Yay merkezinin koordinat
R Yay yaricapi
Besleme fonksiyonu Dakika basina besleme hizi,
Devir basina besleme hizi
is mili hizi fonksiyonu is mili hizi
Takim fonksiyonu T Takim numarasi
Yardimci fonksiyon Makine takimi Gzerindeki agma/kapama
kontrolt
Tablo indekslemesi vs.
Ayni yerde kalma P X, U Ayni yerde kalma suresi
Program numarasi Alt program numarasi
gbsterim
Tekrar sayisi P Alt program tekrar sayisi
Parametre PQ Hazir cevrim parametresi
NOT

ISO kodunda, iki nokta Ust Uste ( :
numarasinin adresi olarak da kullanilabilir.

) isareti, program

N G

X Z

F S T M

Sira Hazirlayici
numarasi fonksiyon

Boyut

Besleme— ismilihizi Takim Cesitli
kelimesi fonksiyonu fonk-

fonksi- fonksiyon
siyonu yonu

Sekil 12.2 (c) 1 blok (6rnek)
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Onemli adresler ve adresler igin belirlenen deger araliklar1 asagida
verilmektedir. Bu rakamlarin, makine takim tarafindaki limitlerden
tamamen farkli olan CNC tarafindaki limitleri temsil ettigini
unutmaymiz. Ornegin CNC, X ekseni boyunca bir takimin yaklagik
olarak 100 m (milimetre giriste) iceriden ge¢gmesine olanak saglar.
Ancak, X eksenindeki gercek hareket, belirli bir makine takimi icin
2 m ile sinirlandirilabilir.

Benzer bir sekilde CNC, 240 m/dakikaya kadar olan kesme hizini
kontrol edebilir; fakat makine 3 m/dakikaya izin vermeyebilir. Bir
program gelistirirken, kullanic1 makinenin kilavuzlarim dikkatlice
okumalidir; programlama hakkindaki kisitlamalarina asina olmak
icin bu kilavuzu da okumalidir.

e Onemli adresler ve
komut degerlerinin
araliklari

Tablo 12.2 (c) Onemli adresler ve komut degerlerinin araliklari

Fonksiyon Adres mm girigler ing girig
Program numarasi o |1-9999 1-9999
Sira numarasi N 1-99999 1-99999
Hazirlayici fonksiyon G 0-99 0-99
Boyut Artis X, Y, Z, | —-99999.999'dan —9999.9999'dan
kelimesi |sistemilS—-B | U, V, W, | +99999.999’a +9999.9999'a
Artis A.B, G 1| 9999 9999'dan | —999.99999'dan
sistemi1S-C | 9K R. | 19999 9999°a +999.99999'a
Dakika |Artis F 1’den 240000’e 0,01’den 9600.00'a
basina |sistemilS—B kadar mm/dak kadar ing/dak
besleme | g 1’den 100000’ | 0,01’den 4000.00’
sistemi IS-C kadar mm/dak kadar ing/dak
Devir bagina besleme F 0,01’den 500.00’e | 0,0001’'den
kadar mm/dev 9,9999’a kadar
inc/dev
is mili hizi fonksiyonu S 0 — 20000 arasi 0 — 20000 arasi
Takim fonksiyonu T 0’dan 99999999'a |0’dan 99999999'a
kadar kadar
Yardimci fonksiyon M 0’dan 99999999'a |0’dan 99999999'a
kadar kadar
B 0’dan 99999999'a |0’dan 99999999'a
kadar kadar
Ayni Artis P X,U |0dan 99999.999 0’dan 99999.999
yerde sistemi IS-B s’ye kadar s’ye kadar
kalma
Artis 0’dan 9999,9999 0’dan 9999,9999
sistemi IS-C s’ye kadar s’ye kadar
Bir program P 1’den 9999’a kadar | 1'den 9999’a kadar
numarasinin
gbsterilmesi
Tekrarlama sayisi P 1’den 999'a kadar | 1’den 999’a kadar

NOT

ISO kodunda, iki nokta Ust Uste (:) isareti, program
numarasinin adresi olarak da kullanilabilir.
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e istege bagl blok atlama

Bir blogun baginda, bir bdlme isareti ve arkasindan gelen bir say1 yer
aliyorsa (/n (n=1’den 9’a kadar)) ve operator panelindeki istege
bagliblok atlama diigmesin acitk konumda ise, blok igerisinde diigme
numarasi n’ye karsilik gelen /n’in belirtildigi bilgi, serit isleminde
veya bellek isleminde dikkate alinmaz.
Istege bagl blok atlama diigmesi kapali konuma getirildiginde,
/n’nin tanimlandig: blok igerisindeki bilgi gecerlidir. Bu, /n iceren
blokun atlanip atlanmayacagina operatOriin karar verecegi
anlamina gelmektedir.
/1 icin 1 numara atlanabilir. Ancak, bir blok i¢in iki veya daha fazla
istege bagl blok atlama diigmesi kullanildiginda, /1 icin 1 numara
atlanamaz.
Ornek)

(Yanhs) (Dogru)

/I3 G00X10.0; /1/3 GO0X10.0;
Programlar bellege yiiklendiginde bu fonksiyon ihmal edilir. /n
iceren bloklar ayrica, istege bagli blok atlama diigmesinin nasil
ayarlanmis olduguna bakilmaksizin, bellege kaydedilir.
Bellekte tutulan programlar, istege baglh blok atlama diigmesinin
nasil ayarlandigina bakilmaksizin ¢ikartilabilir.
Istege bagli blok atlama, sira numarasi arama iglemi sirasinda da
etkindir.
Makine takimina bagh olarak, tiim istege bagl blok anahtarlar:
(I'den  9a kadar) kullanllamayabilir. Hangi diigmelerin
kullanilabilir oldugunu Ogrenmek icin makine ireticisinin
kilavuzuna bakiniz.

UYARI

1 Bodlme igaretinin konumu
Bélme isareti (/) satinn basinda bulunmalidir. BéIme isareti
herhangi baska bir yere konursa, bélme isaretinden EOB
koduna kadar olan bilgi dikkate alinmaz.

2 Istege bagh satir atlama digmesinin devre disi
birakilmasi
Istege bagh satir atlama islemi, satirlar bellekten veya
seritten, bir arabellege okundugunda gerceklestirilir. Bloklar
arabellege okunduktan sonra digme acik konuma getirilse
bile, halihazirda okunan bloklar géz ardi edilmez.

NOT
TV ve TH kontrolt
istege bagli satir atlama diigmesi acik konumdayken. TH ve
TV kontrolleri, atlanan kisimlar igin tipki istege bagh blok
atlama dugmesi kapaliyken oldugu gibi gerceklestirilir.
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e Program sonu Programin sonu, programin bitiminde asagidaki kodlardan biri
girilerek gosterilir:

Tablo 12.2 (d) Program sonu kodu

Kod Anlam kullanimi
Mo02 Ana program icin
M30

M99 Alt program i¢in

Program sonu kodlarindan herhangi biri programin yiiriitiilmesi
stirasinda yiriitiiliirse, CNC, programin yiriitiilmesini durdurur ve
resetleme durumuna ayarlanmir. Alt program bitis kodu isleme
kondugunda, kontrol, alt program ¢agiran programa geri doner.

UYARI
/M02 ; , /M30 ; veya /M99 ; gibi bir istege bagl blok atlama
kodu iceren bir blok, makine operatérinun panelinde yer
alan istegebagl blok atlama digmesi acik konuma
getirilmemisse, program sonu olarak islem gormez.
(Bkz. “Istege bagl blok atlama”.)
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12.3
ALT PROGRAM
(M98, M99)

Bigim

e Alt program yapilanigi

e Alt program ¢agirma
(M98)

Aciklamalar

Eger bir program ayarlanmis bir iglem sirasi veya sikca tekrarlanan
bir yol iceriyorsa, bu sira veya yol, programi basitlestirmek igin
bellekte bir alt program olarak depolanabilir.

Bir alt program ana programdan acilabilir.

Agilan bir alt program da ayrica diger bir alt programi acabilir.

Bir alt program

o [0 ; | A program numarasi
! (veya iki nokta ust liste (:) istege bagh olarak ISO
. durumunda)

M99 ;

Program sonu

M99'un asagdida goésterildigi gibi ayn bir blok olusturmasina gerek yoktur.
Ornek) X100.0 M99 ;

MO8 P OO0 O0O0O;
1 1
Alt programin arka Alt program
arkaya cagrilma numarasi
sayisl

Herhangi bir tekrar verisi belirtiimemigse, alt program sadece bir kez agllir.

Ana program bir alt programi actifinda, tek diizey alt program
cagrisi olarak kabul edilir. Dolayisiyla, alt program acilmasi, asagida
gosterildigi gibi en fazla dort seviyeye konabilir.

Ana program Alt program Alt program Alt program Alt program
00001 ; / 01000 ; / 02000 ; / 03000 ; / 04000 ;
M98P1000 ; M98P2000 ; M98P3000 ; M98P4000 ;

I I I I A I
M30 ; M99 ; M99 ; M99 ; M99 ;
(Tek diizey yuvalanma) (iki diizey yuvalanma) (Ug diizey yuvalama) (Dért diizey yuvalama)

Referans elemani

Tek bir cagri komutu bir alt programi arka arkaya 9999 kez
cagirabilir. Otomatik programlama sistemler ile uyumlu olmasi
acisindan, ilk blokta, O’yu takip eden alt program numarasi (veya :)
yerine Nxxxx kullanilabilir. N’den sonra gelen sira numarasi, bir alt
program numarasi olarak islem goriir.

Bir alt programin kaydedilmesi yontemi ile ilgili olarak Kisim III
igerisinde Boliim 10’a bakiniz.
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Ornekler

Ozel Kullanim

® Ana programdaki geri
donus yonu igin sira
numarasinin belirtiimesi

NOT

1 M98 ve M99 sinyalleri, makineye gonderilmez.

2 P adresi ile belirtilen alt program numarasi bulunamiyorsa,
bir alarm (No. 078) verilir.

»* M98 P51002 ;
Bu komut “ardi ardina alt programi (numara 1002) bes kez cagir” islemini

belirtir Bir alt program agma komutu (M98P_), bir hareket komutu ile ayni
blok igerisinde tanimlanabilir.

7 X1000.0 M98 P1200 ;

Bu 6rnek bir X hareketinden sonra alt programi (numara 1200) acar.

% Bir ana programdan acilan alt programlarin yuratilme sirasi

Ana program {2 3 Alt program
N0010 ; 01010 ;
N0020 ; N1020 ;
N0030 M98 P21010 ; N1030;
N0040 ; N1040 ;
N0050 M98 P1010 ; N1050 ;
NO060 ; N1060 M99 ;

Bir alt program diger bir alt programi, tipki ana programin bir alt programi
actig gibi acar.

Eger bir alt program sonlandirildiginda, islem sirasi numarasini
belirtmek i¢in P kullaniliyorsa, kontrol, acan bloktan sonra bloku
geri dondiirmez ancak P ile sira numaras: belirtilen bloku geri
dondiiriir. Ancak unutmayiniz ki, ana program bellek isletim modu
disindaki herhangi bir modda calisiyorsa, P dikkate alinmaz.

Bu yOntem, ana programa geri donmek icin normal doniig
yonteminden ¢ok daha fazla siire harcar.

Ana program Alt progra
N0010 ... ; 00010 ... ;
N0020 ... ; N1020 ... ;
N0030 M98 P1010 ; N1030 ... ;
N0040 ... ; N1040 ... ;
NO0O050 ... ; N1050 ... ;
N0060 ...; =< N1060 M99 P0060 ;
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e Ana program icerisinde
M99’un kullaniimasi

e Sadece bir alt programin
kullanilmasi

Bir ana program icerisinde M99 isleme konarsa, kontrol, programin
basina doner. Ornegin, M99, ana programda uygun bir yere /M99 ;
yerlestirilerek ve istege bagli blok atlama fonksiyonu ana programin
yuritiilmesi esnasinda kapali konuma getirilerek isleme konabilir.
M99 isleme kondugunda, kontrol, ana programin basina doner ve
yiriitme, ana programin bagindan baslayarak tekrarlanir.

Istege bagl blok atlama fonksiyonu kapali konuma getirilirken,
yiiriitme tekrar edilir. Istege bagli blok atlama fonksiyonu acik
konuma getirilmigse, /M99 ; bloku atlanir ; kontrol, siirekli yiiriitme
icin diger bloka gecirilir.

If/M99Pn ; belirtilmisse, kontrol ana programin basina degil, sira
numarasi n’ye doner. Bu durumda, sira numarasi n’'ye donmek icin
daha uzun bir siire gecmesi gerekir.

N0010 ... ;
N0020 ... ;
N0030 ... ;
|j NO0040 ... ;
isteg g NO0050 ... ; .
Li};,’;;“,?,?#:ﬂ."" / N0060 M99 P0030 ; Istege bagh blok
N0070 ... ; <« | atlama ACIK
N0080 M02 ;

Bir alt program, program baslangicinin MDI ile aranmasi yolu ile
tipki bir ana program gibi yiiriitiilebilir.

(Arama islemi ile ilgili bilgi icin Kisim III Boliim 9.4’e bakiniz.)
Bu durumda, M99 iceren bir blok yiiriitiildiigiinde, kontrol, tekrarl
yiriitme i¢in alt programin baslangicina doner. M99 iceren bir blok
yuritiildiigiinde, kontrol, tekrarl yiiriitme icin sira numarasi n olan
alt programin baslangicina doner. Bu programi sonlandirmak igin,
/MO02 ; veya /M30 ; igeren bir blok, uygun bir yere yerlestirilmeli ve
istege bagl blok diigmesi kapali konuma getirilmelidir ; bu diigme
baslangicta acik durumdadir.

N1010 ... ;

N1020 ... ;

N1030 ... ;

N1040 M02 ; istege bagh blok
/ N1050 M99 P1020 ; atlama ACIK
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1 3 PROGRAMLAMAYI BASITLESTIREN FONKSIYONLAR

Genel Bu boliim asagidaki konulari agiklamaktadir:

13.1 HAZIR CEVRIM (G90, G92, G94)

13.2 GOKLU TEKRARLI GEVRIM (G70 - G76)

13.3 DELME iCiN HAZIR CEVRIM (G80 - G89)

13.4 PAH KIRMA VE KOSE R

13.5 DOGRUDAN CiziM BOYUT PROGRAMLAMASI
13.6 HASSAS KILAVUZ CEKME

NOT
Bu bolimde yer alan aciklayici diyagramlar, X ekseninde
cap programlamasini kullanir.

Yaricap programlamasinda, U/2 ile U'yu ve X/2 ile X
degistirir.
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13.1 |
HAZIR GEVRIM
(G90, G92, G94)

Ucg tip hazir ¢evrim meveuttur : dis cap/i¢ cap kesici hazir ¢evrim
(G90), dis ¢ekme hazir cevrim (G92) ve dig yiliz tornalama hazir
cevrimi (G94).

13.1.1
Dis Cap/I¢c Cap Kesici
Hazir Cevrim (G90)

e Diz kesici gevrim

GI0X (U)_Z (W)_F_; R......Cabuk hareket

F...... F kodu ile belirtilmistir

X ekseni
A
4_Z+$,
4(R)
R
' 3(F) 2(F) 1R) ' |ue
g - - = = = ='"— = = = = Y
X/2
— VvV e— - _ _ Y -

Z ekseni

Sekil 13.1.1 (a) Diz kesme ¢evrimi

Eklemeli programlamada U ve W adreslerini izleyen sayilarin
isaretleri 1 ve 2 numarali yollarin yonlerine baghdir.

Sekil 13.1.1 (a)’dayer alan cevrimde, U ve W’nin isaretleri negatiftir.
Tekli blok modunda, 1, 2, 3 ve 4 numaral islemler, cycle start
diigmesine bir kez basilarak gerceklestirilir.

o Tek 6 e
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e Uca dogru incelen dis
cekme cevrimi

G90X(U)__Z(W)_R_F__; R...Cabuk hareket
F...F kodu ile belirtilmistir

X ekseni
4(R) }J
S .
ue | 30 1R) !
- o ' ‘L
i . 20 R
X{2 . W LTV
NN B

Z ekseni

Sekil 13.1.1 (b) Uca dogru incelen dis ¢cekme ¢evrimi

e Uca dogru incelen dis gekme Eklemeli programlamada, U, Wve R adreslerini takip edensayilarin
cevriminde belirtilen isaretleri arasindaki iliski ve takim yollar1 asagidaki gibidir:
sayilarin igaretleri

1. U<0,W<0,R<0 2.U>0,W<0,R>0
U X
Z I—vz
w N
4R) |
2(F 1.
u/2 3(F) 1(R) ® R
R ue | |3(F 1(R)
o i PREG
- 4(R)
3.U<0,W<O,R>0 4. U>0,W<0,R<0
yerinde |R | = |g_| yerinde |R| = |g_|

U2 3(F) u/2 3(F)

ol Tekdde T
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13.1.2
Dis Cekme Cevrimi
(G92) G92X(U)__ Z(W)__F__; Hatve (L) belirtilir.
X ekseni
Lz \ w .
am O .
L ®
)\ 2(F) .
PSS - - -
S—— ‘ X/2
o |\

Z ekseni

R...... Cabuk hareket

NV E Ekoduile
AL

belirtiimigtir

(Soldaki sekilde yiv acilmig olan agcl,
servo sistemindeki gecikmeden dolay!
45 derece veya daha dusuktur.

Yaklagik 45°

Ayrintili yiv aciimis dis

Sekil 13.1.2 (a) Duz dis cekme

Eklemeli programlamada, U ve W adreslerini takip eden sayilarin
isaretleri 1 ve 2 numarali yollarin yoniine baghdir. 1 numarali yolun
isareti X ekseni boyunca eksi ise U'nun degeri eksidir.

Dis hatvelerinin araliklari, is mili hizinin limitleri vs. G32’deki ile
aymidir (dis ¢ekme). Pah kirma islemi de dis cekme cevriminde
gerceklestirilebilir. Makineden gelen bir sinyal, pah kirma islemini
baslatir. Pah kirma mesafesi parametre (No. 5130) tarafindan
0,1L — 12,7L araliginda, 0,1Llik artislarla belirtilir. (Yukaridaki
ifadede L dis hatvesidir.)

Tekli blok modunda, 1, 2, 3 ve 4 numaral islemler, cycle start
diigmesine bir kez basilarak gerceklestirilir.

o Tk T
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UYARI
Bu dis cekme iglemi ile ilgili notlar, G32 ’deki dis cekme
islemi ile aynidir. Bununla birlikte, ilerlemeyi gecici durdurma
bir durus su sekilde olur ; dis gekme ¢evriminin yol 3’°Unun
tamamlanmasindan sonra durma.

DIKKAT UYARISI
Dis cekme iglemi sirasinda (hareket 2) ilerlemeyi gecici
durdurma durumu girilir girilmez, takim, pah kirmayi
surdururken geri cekilir ve X eksenindeki baslangig
noktasina ve Z eksenine doner.

————  Normal gevrim
----- ilerlemeyi gecici durdurma sirasinda hareket

Durma noktasi

ilerlemeyi gecici durdurma
burada etkilenir.

Geri cekilme sirasinda herhangi bir diger ilerlemeyi gegici
durdurma islemi gerceklestirilemez. Yiv acilan miktar son
noktadaki ile aynidir.

o Tek e
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e Uca dogru incelen dis

cekme cevrimi
G92X(U)__ Z(W)__R__F__; Hatve (L) belirtilir.

X ekseni
A
Z
- 4(R) '(R)......Cabuk hareket
+(F)......F kodu ile

1(R) : belirtilmistir
~_ 2(F) :
-~ \\ - 1
T
-y

_ - Z ekseni

(Soldaki sekilde yiv acilmig olan agcl,
servo sistemindeki gecikmeden dolay!
45 derece veya daha dusuktur.

Ayrintili yiv aciimis dis

Sekil 13.1.2 (b) Uca dogru incelen dis gekme ¢evrimi

o Tl 3017
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13.1.3
Kenar Tornalama
Cevrimi (G94)

® Yuz kesici cevrim

G94X(U)__Z(W)__F__;

X ekseni ®)

s AR Cabuk hareket

F kodu ile belirtilmistir

- > Z ekseni

Sekil 13.1.3 (a) Yiiz kesici gevrim

Eklemeli programlamada, U ve W adreslerini takip eden sayilarin
isaretleri 1 ve 2 numarali yollarin yoniine baghdir. 1 numarali yol
Z ekseni ile ters yonde ise W’nin degeri eksidir.

Tekli blok modunda, 1, 2, 3 ve 4 numaral islemler, cycle start
diigmesine bir kez basilarak gerceklestirilir.

o Tekdd e
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e Uca dogru incelen yiiz
kesme cevrimi

X ekseni
4&

Z ekseni

Sekil 13.1.3 (b)

e Uca dogru incelen dis gekme Eklemeli programlamada, U, Wve R adreslerini takip edensayilarin
cevriminde belirtilen isaretleri arasindaki iliski ve takim yollar1 asagidaki gibidir:
sayilarin igaretleri

1. U<0,W<0,R<0 2.U>0,W<0,R<0
" i
1(R) R
] a2 Z W
u/2 2(F) 4(R) 3(F)
u/2 2(F) 4(R)
3(F)
R W 1(R)
3.U<0,W<O,R>0 4. U>0,W<0,R<0
yerinde |[R| = | W yerinde |[R| = | W |
X X
., L - ’
z z
1(R) 3(F)
u/2 2(F) 4(R) u/2 2(F) 4(R)
3(F) 1(R)
e )

o Tek 322 T
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1

NOT

Hazir gevrim sirasinda X (U), Z (W) ve R’nin veri degerleri modsal
oldugundan veya R yeni komut verilmemis oldugundan, 6nceden
belirtilen veri gecerlidir. Dolayisiyla, Z ekseni hareket miktari
asagidaki 6rnekte oldugu gibi degismez, bir hazir cevrim sadece
X ekseni icin hareket komutu tanimlanarak tekrar edilebilir.
Ancak, G04 (oturma) haricindeki bir kerelik bir G kodu veya 01
grubu icerisinden G90, G92, G94 haricindeki bir G kodu
verildiginde, bu veriler silinir.

(Ornek)
X ekseni
66
¥
(aV]
e
s parcasi
0 Z ekseni

Yukaridaki sekilde gosterilen cevrim, asagidaki program
tarafindan gerceklestirilir.
NO30 G90U-8.0 W-66.0 F0.4 ;

N031 U-16.0;
N032 U-24.0;
NO33 U-32.0;

Asagidaki iki uygulama gerceklestirilebilir.

(1) Bir hazir gevrim ile tanimlananin arkasindan gelen blok icin bir
EOB veya sifir komutu verildiginde, ayni hazir gevrim tekrar
edilir.

(2) M, S, T fonksiyonu komutu hazir gevrim modunda verilirse,
hem hazir cevrim hem de M, S veya T fonksiyonu ayni anda
gerceklestirilebili.  Bu uygunsa, asagidaki program
orneklerinden oldugu gibi hazir ¢evrimi bir kez iptal ediniz
(GO0 veya GO1 belirtiniz) ve M, S veya T komutunu veriniz. M,
S veya T’nin uygulanmasi sona erdikten sonra, yeniden hazir
cevrim komutu veriniz.

(Ornek)
NOO3 T0101 ;

NO10 G90 X20.0 Z10.0 F0.2 ;
NO11 GO0 T0202 ;
NO12 G90 X20.5Z10.0;

o Tel 38217 s
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13.1.4 Uygun bir hazir ¢evrim, materyalin tiiriine ve iiriiniin sekline gore
Hazir Cevrimlerin segilir.

Kullanimi

(G90, G92, G94)

e Duz kesici cevrim (G90)

Materyalin sekli

N

Uriiniin sekli

e Uca dogru incelen dis
cekme cevrimi (G90)

Materyalin sekli

e

Uriiniin sekli

o Tk T
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® Yuz kesici cevrim (G94)

. Materyalin sekli

Urtindin sekli A

® Yiiz uca dogru incelen

cekme cevrimi (G94)

. Materyalin sekli
Urtiniin sekli 7

Tl 38217
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13.2
COKLU TEKRARLI
CEVRIM (G70 - G76)

Programlamay1 daha kolay hale getiren 6nceden tanimlanmis bircok
degisik hazir cevrim saglanir. Ornegin, bitmis is sekli verisi, kaba
parca isleme igin takim yolunu tarif eder. Ve ayrica, dis cekme icin
hazir ¢cevrimler mevcuttur.

13.2.1
Tornalamada Madde
Cikarma (G71)

Asagidaki sekilde goriildiigii gibi A dan B’ye bitmis sekil program
tarafindan verildiginde, belirtilen alan Ad tarafindan (kesmenin
derinligi), Au/2 ve Aw birakilarak ¢ikartilir.

ns
nf
Au
Aw

Program komutu

(F) : Kesme ilerlemesi

(R) : Cabuk hareket £
A AwWeE—

G71U (ad) R (e);
G71 P (ns) Q(nf) U (Au) W (Aw) F(f) S(s) T()

¥
Au/2

O

N (ns) ...........
F A ve B arasindaki hareket komutu, sira
S numaralar ns’den nf'ye kadar olan
T bloklarda tanimlanir.
N (nf)eeeeeseeees ;
Ad : Kesim derinligi (yaricap gosterimi)

isaret olmadan gésteriniz. Kesme yénii AA’'daki yéne baglidir. Bu gésterim
modsaldir ve diger de@er gosterilene kadar degistirimez. Bu deger parametre
(No. 5132) tarafindan da belirtilebilir ve parametre program komutu tarafindan
degistirilir.

: Kagan miktar

Bu gosterim modsaldir ve diger deger gosterilene kadar degistiriimez. Bu deger
parametre (No. 5133) tarafindan da belirtilebilir ve parametre program komutu
tarafindan degistirilir.

: Bitis sekli programinin ilk blogunun sira numarasi.

: Bitis sekli programinin son blogunun sira numarasi.

: X'yénlnde bitirme payinin mesafesi ve yénu (cap/yarigap gosterimi).
1 Z yénlnde bitirme payinin mesafesi ve yénu.

fst :

Cevrim icerisindeki ns’den nf'ye kadar olan bloklarda yer alan herhangi bir F, S
veya T fonksiyonu dikkate alinmaz ve bu G71 blogundaki F, S veya T fonksiyonu
etkindir.

Sekil 13.2.1 Tornalamada stok kaldirmada kesme yolu

o Tl 362177




B-64134TR/01

T TEIMAKSAN

PROGRAMLAMA BASITLESTIREN FONKSIYONLAR

NOT

1 Hem Ad hem de Au adresi tarafindan tanimlanirken, bunlarin
anlamlar P ve Q adreslerinin varligi ile belirlenir.

2 GCevrim parcaigleme, P ve Q sartiile G71 komutu tarafindan
gerceklestirilir.
A ve B noktalarn arasindaki hareket komutu ile tanimlanan F,
S ve T fonksiyonlan i etkisizdir ve G71 blogunda ve bir
onceki blokta belirtilenler etkindir.
Sabit ylzey hizi kontroli etkinken, A ve B noktalan
arasindaki hareket komutunda tanimlanan G96 veya G97
komutlan etkisizdir ve G71 blokunda ve bir énceki blokta
tanimlananlar etkilidir.
Asagidaki dort kesme yolu dikkate alinmaktadir. Tum bu
kesme cevrimleri Z eksenine paralel yapiimistir ve Au ve
Aw’nin igaretleri asagidaki gibidir:

+X

A K \_ Hem lineer hem
A de dairesel enter-
/ polasyon
mumkuandur

Ave A’ arasindaki takim yolu, GO0 veya G0O1 de dahil olmak
Uzere “ns” islem sira numarasi ile gosterilir ve bu blokta, z
ekseninde bir hareket komutu tanimlanamaz. A’ ve B
arasindaki takim yolu hem X hem de Y ekseninde sabit
bicimde artan veya azalan O6zellikte olmaldir. A ve A’
arasindaki takim yolu GO00/GO1 tarafindan program-
landiginda, AA’ boyunca kesme iglemi de sirasiyla GO0/GO1
modunda gerceklestirilir.

3 Alt program islem sira numarasi “ns” ve “nf” arasindaki
bloktan agilamaz.

o Tel3d2 s
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13.2.2
Yiz Acmada Madde
Cikarma (G72)

e Belirtilen sayilarin
isaretleri

Asagidaki sekilde de gosterildigi gibi, bu cevrim G71 ile aymidir,
sadece kesme islemi X eksenine paralel bir islemle gerceklestirilir.

Takim yolu

45°

Program komutu Auf2

G72 W(Ad) R(e) ;
G72 P(ns) Q(nf) U(Au) W(Aw) F(f) S(s) T(t) ;
Ad, e, ns, nf, AU,Aw, f,'s ve t'nin anlamlari G71 dekiyle aynidir.

Sekil. 13.2.2 (a) Yiiz agmada madde ¢ikarmada kesme yolu

Asagidaki dort kesme yolu dikkate alinmaktadir. Tim bu kesme
cevrimleri X eksenine paralel yapilmistir ve Au ve Aw’nin isaretleri
asagidaki gibidir :

+X
B B
+Z
U(=)...W(+)... u(=)...w(-)...
, Hem lineer hem de
A WY A dairesel enterpolasyon
A’ AA A mUmkandar
O O
U(+)...W(+)... U(+)...W(-)

Sekil 13.2.2 (b) Yiiz agmada madde gikarmada u ve w ile gésterilen
sayilarin igaretleri

A ve A arasindaki takim yolu, GOO veya GO1 de dahil olmak iizere
“ns” iglem sira numaras ile gosterilir ve bu blokta, X ekseninde bir
hareket komutu tanimlanamaz. A ve B arasindaki takim yolu hem X
hem de Z ekseninde sabit bigimde artan veya azalan Ozellikte
olmalidir. AA boyunca kesmenin GO0 veya GO1 modunda olmasi
madde 13.2.1’de tanimlandigi gibi A ve A arasindaki komut
tarafindan belirlenir.

o Tel 38 1T s
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13.2.3
Yol Tekrari (G73)

Bu fonksiyon, yerinden azar azar ¢ikan model ile sabit modelin
tekrar tekrar kesilmesine izin verir. Bu kesme ¢evrimi ile kaba parca
isleme, dovme veya dokiim vb. ile yapilmig kaba sekillerde etkin bir
kesim isi yapmak miimkiindiir.

Ai+Au/2

Aw
Programda komut verilen model agsagidaki gibi olmaldir.

A—A'—B

G73 U (Ai) W (AK) R (d);
G73 P (ns) Q (nf) U (Au) W (Aw) F(f) S(s) T(t);

N (ns) ...........
F A ve B arasindaki hareket komutu,
s sira numaralari ns’den nf'ye kadar olan
T bloklarda tanimlanir.

N (nf)eeeeeeeeees T

Ai : Xyoénlnde bitirme payinin mesafesi ve yonu (yaricap gésterimi).
Bu gosterim modsaldir ve diger deger gosterilene kadar degistirilmez. Bu deger
parametre No. 5135 tarafindan da belirtilebilir ve parametre program komutu
tarafindan degistirilir.

Ak : Z yéninde bitirme payinin mesafesi ve yénu.
Bu gosterim modsaldir ve diger deger gosterilene kadar degistirilmez. Bu deger
parametre No. 5136 tarafindan da belirtilebilir ve parametre program komutu
tarafindan degistirilir.

d : BOlumin sayisi
Bu deger kaba kesme iglemi igin tekrarll sayim degeri ile aynidir. Bu gdsterim
modsaldir ve diger deder gosterilene kadar degistirimez. Bu deger parametre
No. 5137 tarafindan da belirtilebilir ve parametre program komutu tarafindan
degistirilir.

ns : Bitis sekli programinin ilk blogunun sira numarasi.

nf : Bitis sekli programinin son blogunun sira numarasi.

Au : Xyéninde bitirme payinin mesafesi ve yénu (¢ap/yaricap gdsterimi)

Aw : Z yéninde bitirme payinin mesafesi ve yénu

f,s,t 1 “ns” ve “nf” sira numaralar arasinda kalan tim F, S ve T fonksiyonlari yok sayilir
ve G37 blogunda yer alan F, S ve T fonksiyonlari etkindir.

Sekil 13.2.3 Model tekrarinda kesme yolu

o Tek 3 T
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NOT

1 Uve W adresleri tarafindan sirasiyla Ai ve Ak, veya Au ve Aw
degerleri belirtildiginde, bu degerlerin anlamlan, G73
blokunda P ve Q adreslerinin varligi tarafindan tespit edilir.
P ve Q ayni blok icerisinde belirtimediginde, U ve W
adresleri sirasiyla Ai ve Ak degerlerini belirtir. P ve Q ayni
blok icerisinde belirtiimediginde, U ve W adresleri sirasiyla
Au ve Aw degerlerini belirtir.

2 GCevrim parcaigleme, P ve Q sarti ile G73 komutu tarafindan
gerceklestirilir.
Asagidaki dért kesme modeli dikkate alinmaktadir. Au, Aw,
Ak, ve Ai’'nin igaretleri ile ilgileniniz.
Parca isleme cevrimi sonlandinldiginda, takim, A noktasina
geri doner.

13.24
Bitirme Cevrimi (G70)

Bigim

G71, G72 veya G73 ile kaba kesme yapildiktan sonra, asagidaki
komut bitirmeye olanak saglar.

G70P (ns) Q (nf) ;
(ns) : Bitirme sekli programinin ilk blogunun sira numarasi.

(nf) : Bitirme sekli programinin son blogunun sira numarasi.

NOT

1 G71, G72, G73 blogu icerisinde belirtlen F, S ve T
fonksiyonlari etkin degildirancak “ns” ve “nf” sira numaralari
arasinda belirtilenler G70 icerisinde etkin durumdadir.

2 G70tarafindan parca isleme gerimi sonlandirildiginda, takim
baslangi¢c noktasina déner ve bir sonraki blok okunur.

3 G70’ten G73’Un sonuna kadar atifta bulunulan “ns” ve “nf”
arasindaki bloklarda, alt program cagrilamaz.

T Tk T s
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Ornekler

Yiiz Acmada Madde Cikarma (G72)

X ekseni G
N .- - T Baslangi¢ noktasi

88| 110
- - - 4 L - - Y - - - Z ekseni
$160 o1R 80 $40
40  |.191010 20 | 20 2
S P
190

(Gap gbsterimi, metrik girig)
NO10 G50 X220.0 Z190.0 ;
NO11 GO0 X176.0 Z132.0;
NO12 G72W7.0R1.0;
NO013 G72 P014 Q019 U4.0 W2.0 F0.3 S550 ;
NO14 GO0 Z58.0 S700 ;
NO15 GO1 X120.0 W12.0 F0.15;

NO16 W10.0;
NO17  X80.0 W10.0;
NO18 W20.0;

NO19  X36.0 W22.0;
N020 G70 P014 Q019 ;

o Tekdde e
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Sablon tekran (G73)
16
B -
ﬁV
X ekseni Yy
‘ Y16
T N 110 |130
14
_ _ _ _ - - - - - Z ekseni
0 ¢180 9160 ¢120 ¢80
2 14
K\
20
1. .
220

(Gap belirtme, metrik giris)
NO10 G50 X260.0 2220.0 ;
NO11 GO0 X220.0 Z160.0 ;
NO12 G73 U14.0 W14.0R3;

NO13 G73 P014 Q019 U4.0 W2.0 F0.3 S0180 ;

NO14 GO0 X80.0 W-40.0;

NO15 G0O1 W-20.0 F0.15 S0600 ;

NO17 W-20.0 S0400 ;

N0O18 G02 X160.0 W-20.0 R20.0;
NO19 GO1 X180.0 W-10.0 S0280 ;

N020 G70 P014 Q019 ;

142 ==
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13.2.5
Kenar Gaga Delik Acma
Cevrimi (G74)

Asagidaki program, sekil 13.2.5’te gosterilen kesme yolunu iretir.
Talas kirma, bu cevrimde asagida gosterildigi sekilde miimkiindiir.

X (U) ve P atilirsa, sadece Z ekseni sonuglarindaki islemler, delik

a¢ma islemi icin kullanilabilir.

"A—KTLTLTA—I(TAT
Dd_ [ LA
T — — — —
/ | | |[0<ak =AkK]
Ai
C ml &) &) . ® | R)
— — — — F)' u/2
®  F P F) |oa
| | :
! AV
[ N
— — — —/ ‘% X
—t | e
0<Ai'=Ai
W T [ i i]
z 1
e
G74R (e) ;
G74X(U)_Z(W)_ P(Ai) Q(AK) R(Ad) F (f) ;
e : Geri dénUs miktar
Bu gosterim modsaldir ve diger deger gosterilene kadar degistirimez. Bu
deg@er parametre No. 5139 tarafindan da belirtilebilir ve parametre program
komutu tarafindan degistirilir.
X : B noktasinin X bileseni
U : A’dan B’ye eklemeli miktar
Z : C noktasinin Z bileseni
W : A’'dan C’ye eklemeli miktar
Ai  : Xyoénlnde (isaretsiz) hareket miktari
Ak 1 Z ydnunde (isaretsiz) kesim derinligi
Ad : kesme altinda takimin destek miktari. Ad’nin isareti her zaman pozitiftir (+).
Ancak X (U) ve Ai adresleri cikartilirsa, destek yonu istenilen isaret ile
belirtilebilir.
f  : llerleme hizi
Sekil 13.2.5 Kenar darbeli delik agma ¢evriminde kesme yolu
NOT

1 Hem e hem de Ad R adresi tarafindan tanimlanirken,
bunlarin anlamlar X (U) adreslerinin varligi ile belirlenir. X (U)
belirtildiginde, Ad kullanilr.

2 Gevrim parca isleme, X (U) sarti ile G74 komutu tarafindan
gerceklestirilir.
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13.2.6 Asagidaki program Sekil 13.2.6’da gosterilen kesme yolunu iretir.
Di ao/i Delik Bu, sadece G74 ile aymidir, sadece Z yerine X gelmektedir. Bu
A $ Q P/ ¢ Gap G$5 ¢evrimde, talas kirma mimkiindiir, ayrica X ekseninde delik agma

¢ma Gevrimi ( ) ve X ekseninde gaga delme (bu durumda Z, W ve Q atilir)
mimkiindiir.
® A
__________ o _V A
F) Ai
l Yy
(R) e
® f
________ ®) U2
(F)
(R)
(F)
(R)
(F)
2 r | Y
— %— Ad
Ak X
z w
G75R (e) ;

G75X(U)_ Z(W)_ P(Ai) Q(ak) R(ad) F(f) ;

Sekil 13.2.6 Dig Gap/i¢ Cap delik agma cevriminde kesme yolu

Hem G74 hem de G75, oluk agma ve delik agma igin kullanilir ve
takimin otomatik olarak desteklenmesine yardim eder. Sirasiyla
dort kesme modeli dikkate alinmaktadir.
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13.2.7 Sekil 13.2.7 (a)’da gosterildigi gibi, dis gekme ¢evrimi G76 komutu
onlu Di§ Qekme ile programlanir.

CGevrimi (G76)

0 3>

U2

Sekil 13.2.7 (a) Coklu dis cekme cevriminde kesme yolu
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/ Takim agz

G76P (m) () (a) Q (Admin) R(d);
G76XTu) _ Z(W) _

m

R{) P(k) Q(Ad) F(L) ;

; Bitirmede tekrarli sayim (1’den 99’a kadar)
Bu gdsterim modsaldir ve diger deder gosterilene kadar
degistiriimez. Bu deger parametre No. 5142 tarafindan da belirtilebilir ve
parametre program komutu tarafindan degistirilir.

: Pah kirma miktari
Dis hatvesi L ile belirtildiginde, L’'nin degeri 0.0 L'den 9.9 L’ye kadar 0.1
L’lik artislarla ayarlanabilir (00’dan 90’a kadar iki basamakl sayi).
Bu gdsterim modsaldir ve diger deger gosterilene kadar degistiriimez.
Bu deger parametre No. 5130 tarafindan da belirtilebilir ve parametre
program komutu tarafindan degistirilir.

: Takim agzi agisi
Alti tir acidan bir tanesi, 80°, 60°, 55°, 30°, 29° ve 05, segcilebilir 2
basamakli bir sayi ile gosterilebilir.Bu gdsterim modsaldir ve diger deger
gOsterilene kadar degistiriimez. Bu deger parametre No. 5143
tarafindan da belirtilebilir ve parametre program komutu tarafindan
degistirilir.

m, r ve a P adresi tarafindan ayni anda belirtilir.

(Ornek)
m=2, r=1.2L, a=60°, asagdida gosterildiJi sekilde belirtiniz (L, dis hatvesidir).

p 02 12 60

m r a

Admin : Minimum kesim derinligi (yarncap degeri ile belirtilir)

Bir cevrim igleminin kesim derinligi (Ad — Ad —1) bu limitten kiguk
olursa, kesim derinligi bu degerde kelepcgelenir. Bu gosterim
modsaldir ve diger deger g0sterilene kadar degistiriimez. Bu deger
parametre No. 5140 tarafindan da belirtilebilir ve parametre program
komutu tarafindan degistirilir.

: Bitirme pay
Bu gosterim modsaldir ve diger deger gosterilene kadar
degistiriimez. Bu deger parametre No. 5141 tarafindan da
belirtilebilir ve parametre program komutu tarafindan degistirilir.

;i = 0 ise dig yancapinin farki, siradan diz dis ¢cekme iglemi
gerceklestirilebilir.

: Dig yuksekligi
Bu deger yaricap degeri ile belirtilir.

: llk kesmede kesim derinligi (yaricap degeri)

: Dis hatvesi (G32 ile ayni).

Sekil 13.2.7 (b) kesme ayrintisi
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e Dis cekme cevriminde

Coklu dis cekme cevriminde ilerlemeyi gecici durdurma islemi

1 X (U) ve X (W)’ ninvarh@iile tespit edilen P, Q ve R adresleri tarafindan belirtilen verilerin anlamlari.
2 Cevrim parca isleme, X (U) ve Z (W) sarti ile G76 komutu tarafindan gerceklestirilir.

disin en”"K"
Gstu

6 Dis cekme gevrimi is parcasina yakinsa, Not 5’te aciklanan geri cekme ¢evrimi yolu boyunca

geri cekme gerceklestirildiginde (G76), takim, dis ¢ekme isleminin sonunda
gerceklestirilen pah kirma isleminde oldugu gibi geri ¢ekilir. Takim,
¢evrimin baslangic noktasina geri doner. Cycle start baslatildiginda,
coklu dis cekme cevrimi kaldig1 yerden devam eder.
13.1.2°deki notlara bakiniz.
NOT

Bu cevrim kullanilarak, tek u¢ kesme islemi gerceklestirilir ve takim agzi yuka azaltiimis olur.
llk yol icin Ad ve n’ninci yol icin Adn kesim derinliginin yapilmasi, tek bir cevrim basina kesme
miktari sabit tutulur.

Her bir adresin isaretine karsilik gelmek Uzere dort simetrik model dikkate alinmistir.

Dahili dis cekme mevcuttur. Yukaridaki sekilde, C ve D arasindaki ilerleme hizi F adresi ile
belirtilir; diger yolda ise cabuk harekette belirtilir. Yukaridaki sekil icin eklemeli boyutlarin
isaretleri asagidaki gibidir:

U, W : Eksi (AC ve CD takim yollarinin yénu ile belirtilmistir)

R : Eksi (AC takim yolunun yénu ile belirtilmigtir)

P : Arti (her zaman)

Q  : Arti (her zaman)

Bu dis cekme islemi ile ilgili notlar, G32 ’deki dis cekme iglemi ve G92 dis cekme cevrimi ile
aynidir.

Pah kirma isleminin gbésterimi de ayrica G92 dis cekme cevrimi icin gecerlidir.

Dis cekme islemi esnasinda, ilerlemeyi gecici durdurma durumu girilir girilmez, takim (kesim
derinligi Ady) cycle start’a geri déner. (Ad, : ninci kesiminde kesim derinligi)

y > }’
l % —— Normal gevrim
Adp ;

------- Komut tekrarlama cevrimi

. dis cekme cevrimi
baslangi¢ noktasi

Ad n "
) . . ninci gevrim baslangic
< Y . ™. noktasl
b _ D L L -
disin en alti Y i i

gegcisten dolayi takim komut tekrarlama cevrimi esnasinda is parcasini engelleyebilir. Bu ylzden
dis cekme cevrimi baslangic noktasi disin en Ustiinden en az k(dis yuksekligi) kadar uzakta
olmaldir.
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Ornekler

Coklu tekrarh cevrim (G76)

X ekseni
0 Ly
T T 1.8
%68 ©60.64
Z ekseni
GO0 X115.0 Z130.0
—l6— G76 P011060 Q100 R200 ;
_ G76 X60640 Z25000 P3680 Q1800 F6.0 ;
25 105
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13.2.8

onlu Tekrarh gevrim 1. Coklu tekrarh cevrimin emredildigi bloklarda, P, Q, X, Z, U, W
ile iIgiIi Notlar ve R adresleri, her bir blok i¢in dogru sekilde belirtilmelidir.
(G70 - G76) 2. G71,G72veya G73’in P adresiile belirtilen blokta, GO0 veya G01

grubu komutu verilmelidir. Bu komut verilmezse, P/S alarm
numarasi 65 gerceklesir.

3. MDI modunda, G70, G71, G72, veya G73 komutu verilemez. Bu
komut verilirse, P/S alarm numarasi 67 gerceklesir. MDI
modunda, G74, G75, G72 ve G76 komutu verilemez.

4. G70, G71, G72, veya G73 komutlarinin verildigi ve P ve Q sira
numarasi arasinda kalan bloklarda, M98 (alt program cagirma)
ve M99 (alt program bitimi) komutu verilemez.

5. P ve Q sira numarast arasinda kalan bloklarda, asagidaki
komutlar verilemez.
- G04 (oturma) haric bir kerelik G kodu
- G00, GO1, GO2 ve GO3 hari¢ 01 Grup G kodu
- 06 grup G kodu
- M98 / M99

6. Bir ¢oklu tekrarli ¢evrim (G70AG76) yiriitiiliiyorken, cevrim
durdurmak ve maniel isletim gerceklestirmek miimkiindiir.
Ancak, ¢cevrim islemi durduruldugunda, takim, ¢evrim isleminin
basladigi konuma geri dondiiriilmelidir.

Eger cevrim islemi durus noktasina geri donmeden yeniden
baslatilirsa, maniiel isletimin hareketi mutlak degere eklenir ve
takim yolu maniiel isletimdeki takim hareketi ile kaydirilir.

7. G70, G71, G72, veya G73 isleme kondugunda, P ve Q adresi ile
belirtilen iglem sirasi, ayn1 program icerisinde iki veya daha fazla
kez belirtilmemelidir.

8. Cok tekrarlamali cevrimde P ve Q ile belirtilen sira numarasi
arasinda kalan komut satirlar1 “Dogrudan Cizim Boyut
Programlamas1” veya ”Pah Kirma/Kése R” kullanilarak
programlanmalidir.

9. G74, G75ve G76 ayrica P veya Q icin bir ondalik nokta girisini de
desteklememektedir. En diisiik giris artiglari, icerisinde hareket
miktar1 ve kesim derinliginin belirtildigi birimler olarak
kullanilir.

10.0zel bir makro kullamlarak #1 = 2500 isleme kondugunda,
2500.000, #1’e atanir. Boyle bir durumda, P#1, P2500’e denktir.

11.Takim ucu radyus kompanzasyonu degeri G71, G72, G73, G74,
G75, G76 veya G78’e uygulanamaz.

12.Coklu tekrarli ¢cevrim DNC islemi sirasinda uygulanamaz.

13.Kesme tipi 0zel makro, coklu tekrarli ¢evrim yiiriitiilityorken
isleme konamaz.
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13.3 Delme i¢in hazir cevrim, G kodu iceren bir blok kullanarak, birkag

P blok ile yonetilen iglemi basitlestirir.
DELME IGIN HAZIR Bu hazir ¢cevrim JIS B 6314°e uyar.

GEVRiM (G80 — G89) Asagidaki hazir ¢cevrim tablosudur.

Tablo 13.3 (a) Hazir Cevrimler

G kodu | Delme Delik parca isleme Alt delik Geri cekilme islemi Uygulamalar
ekseni (- yonde) konumunda islem (+ yonde)

G80 _ - - . iptal

G83 Z ekseni | kesme besleme / kesintili | Gegici durma Cabuk hareket On delme cevrimi

G84 Z ekseni | kesme besleme Ayniyerde kalma—is mili CCW | kesme besleme On kilavuz cekme gevrimi

G85 Z ekseni | kesme besleme o kesme besleme On baralama gevrimi

G87 X ekseni | kesme besleme / kesintili | Gegici durma Cabuk hareket Yan delme gevrimi

G88 X ekseni | kesme besleme Gegici durma—is mili CCW kesme besleme Yan kilavuz gekme gevrimi

G89 X ekseni | kesme besleme Gegici durma kesme besleme Yan baralama ¢evrimi

Genelde, delme islemi asagidaki alti islem sirasindan meydana
gelmektedir.

Islem 1 X (Z) ve C ekseninin konumlandiriimasi
Islem 2 R seviyesine kadar Hizli travers

Islem 3 Delme parca islemi

Islem 4 Bir deligin alt kisminda islem

Islem 5 R seviyesine kadar geri gekilme

Islem 6 Baslangic noktasina kadar Hizli travers

........ >0 ? <«— Baslangic seviyesi

islem 2 —> «— iglem6

R noktasi seviyesi H% ?

~— islem5

islem 3 —

o}

) / - - - -» Cabuk hareket
Islem 4 ——> Besleme

Sekil 13.3 Delik Acma Gevrimi islem Sirasi
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Aciklamalar

e Konumlandirma ekseni
ve delme ekseni

e Delik agma modu

e Geri donus noktasi
seviyesi G98/G99

Bir delme G komutu, konumlandirma eksenlerini ve delme
eksenlerini asagidaki gibi belirtir. C—ekseni ve X — veya Z—ekseni,
konumlandirma eksenleri olarak kullanilmaktadir.
Konumlandirma ekseni olarak kullanilmayan X— veya Z—ekseni,
delme ekseni olarak kullanilir. Hazir Cevrimle, delme ¢evrimleriile
birlikte kilavuz cekme ve baralama cevrimlerini de icermelerine
ragmen, bu boliimde, hazir ¢evrimler ile yapilan uygulamalara atfen
sadece delme terimi kullanilacaktir.

Tablo 13.3 (b) Konumlandirma ekseni ve delme ekseni

G kodu Konumlandirma dizlemi Delme ekseni
G83, G84, G85 X ekseni, C ekseni Z ekseni
G87, G88, G89 Z ekseni, C ekseni X ekseni

Konumlandirma ve delme eksenleri olarak belirtilen eksenler
haricinde, G83 ve G87, G84 ve G88 ve G85 ve G89 sirasiyla ayni
fonksiyonlara sahiptir.

G83AGS85 / G87A89 modsal G kodlaridir ve iptal edilene kadar
gecerliliklerini siirdiriirler. Gecerliyken, mevcut durum delme
modudur. Delme verisi delme modunda bir kez belirtildiginde veri,
degistirilene veya iptal edilene kadar tutulur.

Hazir ¢evrimlerin basinda, gerekli tiim delme verilerini giriniz; hazir
cevrimler ylritiiliiyorken, sadece veri degisikliklerini belirtiniz.

G kod sistemi Ada, takim, deligin alt kismindan baslangic seviyesine
geri doner. G kod sistemi B veya C’de, G98’in belirtilmesi takimi bir
deligin alt kismindan baslangic noktasina dondiiriir ve G99’un
girilmesi, takimi bir deligin alt kismindan R noktasi seviyesine geri
dondiiriir.

Asagida, G98 veya G99 girildiginde takimin nasil hareket ettigi
gorilmektedir. Genellikle, G99 ilk delme islemi i¢in kullanilir ve
G98 son delme islemi i¢in kullanilir.

Baslangic seviyesi, delik agma islemi G99 modunda gerceklestirilse
bile degismez.

G98 (Baslangig seviyesine geri doniig) | G99 (R noktasi seviyesine geri dénls)
Baslangic
seviyesi
— — — /
| | | R noktasi
I | | seviyesi
¥ | 5 A
| |
| |
|
b b
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e Tekrar sayisi

e C ekseni kenetleme/
¢ozme islemi i¢in
kullanilan M kodu

e iptal

e Sekillerdeki semboller

Esit sekilde bosluk birakilmig delikler icin delme islemini tekrar
etmek i¢in, K _’da tekrar sayisini belirtiniz.

K, sadece belirtildigi blok igerisinde gegerlidir.

Artish modda ilk delik konumunu belirtiniz.

Mutlak modda belirtilmisse, delme islemi ayni konumda tekrar
edilir.

Tekrar sayisi K~ Maksimum komut de@eri = 9999

KO0, KOE (parametre No. 5102 #4) 0’a ayarlandifinda belirtilirse
delik acma bir kez gerceklestirilir.

KO, KOE (parametre No. 5102 #4) 1’e ayarlandifinda belirtilirse
veri, delik agma gerceklestirilmeden kaydedilir.

Eksen kenetleme/cozme islemi icin parametre No 5110’da
tanimlanan bir M kodu, programda girildiginde, CNC, takim
konumlandirildiktan sonra ve takim R noktas: seviyesi icin hizli
traverste beslenmeden once, M kodunu C ekseni kenetlemesi icin
kullanir. CNC M kodunu, (C—ekseni kelepcesi +1 i¢in M kodu),
takim R noktasi seviyesine geri dondiikten sonra, C—ekseni
kelepcesinin ¢oziilmesi icin de yaymlar. Takim, parametre
No.5111°de belirtilen zamanda oturur.

Bir hazir cevrimi iptal etmek icin, G80 veya grup 01 G kodu
kullaniniz.

Grup 01 G kodlari

G00 : Konumlandirma (Hizli travers)
GO1 : Dogrusal enterpolasyon

G02 : Dairesel enterpolasyon (CW)
GO03 : Dairesel enterpolasyon (CCW)

Siradaki bolimler bagimsiz hazir ¢evrimleri aciklamaktadir. Bu
aciklamalardaki sekiller asagidaki sembolleri kullanmaktadir:

— —» Konumlandirma (Hizli travers G00)
—» Kesme besleme (dogrusal enterpolasyon G01)
—~—y  Manuel besleme

P1 Programda belirtilen ayni yerde kalma
P1 Parametre No. 5111°de belirtilen ayni yerde kalma
Mo C—ekseni kelepgesi icin M kodunun verilmesi

(a’nin parametre No. 5110 ile belirtilen degeri.)
M(a+1) C—ekseni gozme igin M kodunun verilmesi

o Tekd22



T TEIMAKSAN

B-64134TR/01 PROGRAMLAMA BASITLESTIREN FONKSIYONLAR

DIKKAT UYARISI

® Her bir hazir cevrimde,
R_ (baslangic noktasi ve R noktasi arasindaki mesafe) her
zaman bir radyus olarak ele alinir.
Z_veya X_ (R noktasi ile deligin alt kismi arasindaki mesafe)
ise, 6zellige gbre degismek Uzere bir radyus veya ¢cap olarak
ele alinr.

® B veya C G—kod sistemi s6z konusu oldugunda, delik
konumu verisi (X, C veya Z, C), R noktasindan deligin altina
olan mesafe (Z veya X) ve baslangi¢ noktasindan R noktasi
seviyesine (R) olan mesafe icin, bir artigl veya mutlak komut
secimi amaciyla G90 veya G91 kullanilabilir.
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13.3.1

On Delme Cevrimi
(G83) / Yan Delme
Cevrimi (G87)

e Yuksek hizli darbeli delik
acma cevrimi (G83, G87)
(parametre RTR
(No. 5101#2) =0)

Bicim

Darbeli delik acma cevrimi veya yiiksek hizli darbeli delik agma
cevrimi RTR’deki (parametre No 5101’in bit 2’si) ayara bagli olarak
kullanilir. Her delik agmanin kesme derinligi belirtilmezse, normal
delik acma ¢evrimi kullanilir.

Bu periyot yiiksek hizli gaga delme islemi gerceklestirir. Matkap,
kesme besleme hizinda delme c¢evrimini tekrarlar ve kesintili olarak
deligin alt kismina dogru, belirtilen geri ¢ekilme hiziyla cekilir.
Matkap geri ¢ekildiginde, kesme talaslarini delikten ceker.

G83 X(U)_C(H)_Z(W)_R_Q_P_F_K_M_;

veya
G87 Z(W)_C(H)_X(U)_R_Q_P_F_K_NM_;
X_C_veyaZ_ C_ : Delik konum verisi
Z_veyaX_ : Rnoktasindan deligin alt kismina olan mesafe
R_ : Baslangi¢ seviyesinden R noktasi seviyesine kadar olan mesafe
Q_ : Her bir kesme beslemesi icin kesim derinligi
P_ : Bir deligin alt kisminda ayni yerde kalma suresi
F_ : Kesme besleme hizi
K_ : Tekrar sayisi (gerektiginde)
M_ : C-ekseni kenetlemesi icin M kodu (gerektiginde)
G83 veya G87 (G98 modu) G83 veya G87 (G99 modu)
Baslangic
>ﬁ)MOI seviyesi >?Moz
I I I
I I I
| | | M(a+1), P2
R noktasi M(a+1 R noktasi R noktasi
7ﬁx P2( )+ X A
q ! q |
I
Al d | Al ta
Y| | / | :
| |
I
R I
q A Ja | d Al ta
Y | | A A |
| |
q I q |
\ : \ :
\ | AN |
AN A I
y | 1o
P1 O Z noktasi P1 !) Z noktasi
Mo : C—ekseni kenetlemesi icin M kodu
M(a+1) : C—ekseni gézme icin M kodu
P1 : Programda belirtilen ayni yerde kalma
P2 : Parametre No. 5111’de belirtilen ayni yerde kalma
d : parametre No. 5114’de belirtilen geri cekilme mesafesi.
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e Yuksek hizli darbeli delik
acma cevrimi (G83, G87)
(parametre No. 5101#2=1)

G00 X50.0 C0.0;

G83 Z-40.0 R-5.0 Q5000 F5.0 M31 ;
C90.0 Q5000 M31 ;

C90.0 Q5000 M31 ;

C270.0 Q5000 M31 ;

G80 MOS5 ;

M50 ;

Tl 38 7 s

Bicim
G83 X(U)_C(H)_Z(W)_R_Q_P_F_K_NM_;
veya
G87 Z(W)_C(H)_X(U)_R_Q_P_F_K_NM_;
X_C_veyaZ_C_: Delik konum verisi
Z_veyaX_ : Rnoktasindan deligin alt kismina olan mesafe
R_ : Baslangi¢ seviyesinden R noktasi seviyesine kadar olan mesafe
Q_ : Her bir kesme beslemesi icin kesim derinligi
P_ : Bir deligin alt kisminda ayni yerde kalma suresi
F_ : Kesme besleme hizi
K_ : Tekrar sayisi (gerektiginde)
M_ : C-ekseni kenetlemesi icin M kodu (gerektiginde)
G83 veya G87 (G98 modu) G83 veya G87 (G99 modu)
Baslangic
Mo seviyesi Mo
-0 -0
! + M(a+1), ' M(a+1), P2
R noktasl X) ' P2 R noktasl ¥ R noktasl
S 7 W
a i A" a LYy
L ' ! d L L : d
T SR
q Yy q ! Ly
. * d . ' d
) Cof
q 1 q 1
Y . Z noktasi Y . Znoktasi
O O
P1 P1
Ma : C—ekseni kenetlemesi icin M kodu
M(a+1) : C—ekseni cézme icin M kodu
P1 : Programda belirtilen ayni yerde kalma
P2 : Parametre No. 5111’de belirtilen ayni yerde kalma
d : Parametre No. 5114’de belirtilen geri cekilme mesafesi.
Ornekler M51 ; C ekseni dizin modunun ON
konuma getirilmesi
M3 S2000 ; Matkabin dondiiriilmesi

Matkabin X ve C eksenleri boyunca
konumlandiriimasi

Delik 1’e delik agma

Delik 2’ye delik agma

Delik 3’e delik agma

Delik 4’tiin delinmesi

Delik acma cevriminin iptal
edilmesi ve matkap rotasyonunun
durdurulmasi

C ekseni dizin modunun kapal
konuma getirilmesi
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NOT

Her bir kesme beslemesi icin (Q) kesim derinligi
belirtiimemisse, normal delme iglemi gerceklestirilir. (Delme
cevriminin agiklamasina bakiniz.)

e Delme cevrimi Her bir delme islemi icin kesim derinligi belirtilmemisse, normal
(G83 veya G87) delme cevrimi kullanilir. Takim daha sonra deligin dibinden Hizli
traverste geri cekilir.

Bigim

G83 X(U)_C(H)_Z(W)_R_P_F_K_NM_;
veya
G87 Z(W)_C(H)_X(U)_R_P_F_K_NM_;

X_C_veya Z_ C_ : Delik konum verisi

zZ veya X_ : R noktasindan deligin alt kismina olan mesafe

R : Baglanglg seviyesinden R noktasi seviyesine kadar olan mesafe
P_ : Bir deligin alt kisminda ayni yerde kalma suresi

F_ : Kesme besleme hizi

K_ : Tekrar sayisi (gerektiginde)

M_ : C-ekseni kenetlemesi icin M kodu (gerektiginde)

G83 veya G87 (G98 modu) G83 veya G87 (G99 modu)
———>»0 0 ———
Mo f Baslangic M:‘T
| | seviyesi |
! | R noktasi ! R noktasl
seviyesi 2 seviyesi
| AM(+1), P2 | 2 Ma+t1),
1 I
I I
L |
o O
Z noktasi
P1 P Z noktasi
Mo : C—ekseni kenetlemesi icin M kodu
M(a+1) : C-—eksenigbzme icin M kodu
P1 : Programda belirtilen ayni yerde kalma
P2 : Parametre No. 5111°de belirtilen ayni yerde kalma

Tl 362177 s
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Ornekler M51 ; C ekseni dizin modunun ON konuma
getirilmesi
M3 S2000 ; Matkabin dondiriilmesi
GO0 X50.0 C0.0 ; Matkabin X ve C eksenleri boyunca
konumlandiriimasi C - ekseni
G83 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31; Delik 1’in delinmesi
C90.0 M31 ; Delik 2’nin delinmesi
C180.0 M31 ; Delik 3’iin delinmesi
C270.0 M31 ; Delik 4’in delinmesi
G80 MOS5 ; Delik agma cevriminin iptal edilmesi
ve matkap rotasyonunun
durdurulmasi
M50 ; C ekseni dizin modunun kapal
konuma getirilmesi
13.3.2 Bu periyot kilavuz ¢cekme islemi gerceklestirir.

On Kilavuz Cekme
Cevrimi (G84) /
Yan Kilavuz Cekme
Cevrimi (G88)

Bigim

Bu kilavuz cekme periyodunda, deligin alt kismina erisildiginde, ig

mili ters yonde dondiiriiliir.

veya

X_C_veya Z_ C_
zZ vean

'I'I'UJJ

: Kesme besleme hizi
: Tekrar sayisi (gerektiginde)

=%

G84 X(U)_C(H)_Z(W)_BR_P_F_K_M_;
G88 Z(W)_C(H)_X(U)_R_P_F_K_M_;

: Delik konum verisi

: R noktasindan deligin alt kismina olan mesafe
Ba§lang|g seviyesinden R noktasi seviyesine kadar olan mesafe

: Bir deligin alt kisminda ayni yerde kalma suresi

: C—ekseni kenetlemesi icin M kodu (gerektiginde.)

G84 veya G88 (G98 modu)

G84 veya G88 (G99 modu)

Baslangic
Ma  Seviyesi

___,? 2
: : is mili CW

i,/M(aH), P2

R noktasi %

Mo
T

is mili CW
M (a+1), P2

R noktasi
seviyesi

& L Z noktasi

P
is mili CCW

I
I
R noktasi %

P

f
l Z noktasi
.

is mili CCW

o Tl dd2 s
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Aciklamalar

Ornekler

Kilavuz ¢ekme islemi is milini saat yOniinde dondiirerek
gerceklestirilir. Deligin alt kismina erisildiginde, is mili ters yonde
dondiiriilerek geri ¢ekilir. Bu iglem disleri meydana getirir.

Besleme hizi asimlari, kilavuz ¢cekme sirasinda dikkate alinmaz. Bir
besleme tutma islemi, geri doniis gerceklesene kadar makineyi

durdurmaz.

NOT

Parametre No. 5101’in bit 6’si (M5T) is mili durdurma
komutunun (M05) is milinin déndugu yénun M0O3 veya M04
kodlari ile belirtiimesinden &nce verilip veriimedigini belirtir.
Daha fazla ayrinti icin, makine Ureticisi tarafindan hazirlanan

kullanim kilavuzuna bakiniz.

M51 ;

M3 S2000 ;
G00 X50.0 C0.0;

G83 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31 ;
C90.0 M31 ;

C180.0 M31 ;

C270.0 M31 ;

G80 MOS5 ;

M50 ;

el 38 T s

C ekseni dizin modunun ON

konuma getirilmesi

Matkabin déndiiriilmesi

Matkabin X ve C eksenleri boyunca
konumlandirilmasi C - ekseni

Delik 1’in delinmesi

Delik 2’nin delinmesi

Delik 3’iin delinmesi

Delik 4’in delinmesi

Delik agma cevriminin iptal edilmesi
ve matkap rotasyonunun
durdurulmasi

C ekseni dizin modunun kapal
konuma getirilmesi
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13.3.3

On baralama Cevrimi
(G85) / Yan baralama
Cevrimi (G89)

Bicim

Aciklamalar

Ornekler

Bu periyot bir deligin sondaj islemi i¢in kullanilir.

G85 X(U)_C(H)_Z(W)_R_P_F_K_NM_;
veya
G89 Z(W)_C(H)_X(U)_R_P_F_K_NM_;

X_C_veyaZ_ C_ : Delik konum verisi
Z_veyaX_ : Rnoktasindan deligin alt kismina olan mesafe
: Baslangi¢ seviyesinden R noktasi seviyesine kadar olan mesafe
P_ : Birdeligin alt kisminda ayni yerde kalma siresi
F_ : Kesme besleme hizi
K_ : Tekrar sayisi (gerektiginde)
M_ : C-ekseni kenetlemesi icin M kodu (gerektiginde)

G85 veya G89 (G98 modu) G85 veya G89 (G99 modu)

Baslangic
Mo seviyesi Mo
g —
I

R noktasi % i M (a+1), P2 R noktasi *

| IR noktasi seviyesi
M (o.+1), P2

i Z noktasi & (L Z noktasl

P1

Konumlandirma sonrasinda, hizli travers, R noktasina

gerceklestirilir.
Delme islemi R noktasindan Z noktasina kadar geceklestirilir.

Takim Z noktasina ulastiginda, kesme besleme hizinin iki kati bir

hizla R noktasina doner.

M51 ; C ekseni dizin modunun ON
konuma getirilmesi
M3 S2000 ; Matkabin dondiiriiimesi
GO0 X50.0 C0.0 ; Matkabin X ve C eksenleri boyunca

konumlandiriimasi C— ekseni
G83 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31; Delik 1’in delinmesi

C90.0 M31 ; Delik 2’nin delinmesi
C180.0 M31 ; Delik 3’lin delinmesi
C270.0 M31 ; Delik 4’lin delinmesi
G80 MOS5 ; Delik agma cevriminin iptal edilmesi

ve matkap rotasyonunun
durdurulmasi

M50 ; C ekseni dizin modunun kapal

konuma getirilmesi

o Tk T
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13.3.4 G80, hazir ¢evrimi iptal eder.

Delme igin Hazir
Cevrim Iptali (G80)

Bicim
G80 ;
Aciklamalar Delme igin hazir cevrim, normal islem gerceklestirmek iizere iptal
edilir.
R noktasi ve Z noktast silinir. Diger delme verileri de ayrica silinir
(silindi).
Ornekler M51 ; C ekseni dizin modunun ON
konuma getirilmesi
M3 S2000 ; Matkabin dondiriilmesi
GO0 X50.0 C0.0 ; Matkabin X ve C eksenleri boyunca

konumlandiriimasi C —ekseni.
G83 Z-40.0 R-5.0 P500 F5.0 M31; Delik 1’in delinmesi

C90.0 M31 ; Delik 2’ni n delinmesi

C180.0 M31 ; Delik 3’lin delinmesi

C270.0 M31 ; Delik 4’lin delinmesi

G80 MOS5 ; Delik agma cevriminin iptal edilmesi

ve matkap rotasyonunun
durdurulmasi

M50 ; C ekseni dizin modunun kapali
konuma getirilmesi

For el 68 17 s
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13.3.5

Operator tarafindan
alinmasi gereken
Onlemler

e Reset ve acil durdurma Kumanda, delme iglemi sirasinda Reset veya acil durdurma freni ile
durdurulsa bile, delme modu ve delme verileri kaydedilir ;
dolayisiyla islemi yeniden baslatiniz.

e Tek blok Delme cevrimi tek bir blok ile gerceklestirildiginde, islem,
Sekil 13.3. (a)’daki 1, 2, 6 numarali islemlerin sonunda durur.
Bunun bir sonucu olarak, islem, delik acmak icin 3 kez baslatilir.
Islem, 1 ve 2 numarali islemlerin sonunda, besleme tutma lambasi
ON konumda iken durur. Tekrar devam ediyorsa iglem, 6 numaral
islemin sonunda, besleme tutma durumunda durur ve diger
durumlarda durma durumunda durur.

e Besleme tutma “Besleme Tutma”, 3 ve 5 numarali islemler arasinda ve G84/G88
tarafindan gergeklestirildiginde, besleme tutma, islem 6’ya yeniden
uygulandiginda, besleme tutma lambasi derhal yanar.

e Yuzdesel ayarlar G84 ve G88 ile islem yapilirken, besleme hiz1 yiizdesel ayar orani
%100’diir.

T Tek0d2 1T E
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13.4

e Pah kirma

PAH KIRMA VE KbSE R komut satirinin arasina takilabilir:

Bir pah veya kose asagida gosterildigi gibi dogru acisla kesisen iki

Z—-X

e Pah kirma
X—=2Z

e Kose R
Z—-X

Bicim Takim hareketi
GO1Z(W) _1(C) =i; +X
A
Sagdaki sekilde kesin veya !
artan komutla b noktasina olan 45° X
hareketi belirtir. c
a d i
— > ——«J--«p
Start point —i
c
45° !
Hareket bigimi vl
a—d—c -x
(=X hareketi igin, —i)

Sekil 13.4 (a) Pah kirma (Z—X)

Bigim

Takim hareketi

GO1 X(U) _K (C) =k;

Sagdaki sekilde kesin veya
artan komutla b noktasina olan
hareketi belirtir.

Baslangi¢ noktasi

a—d—c
gibi hareket eder

(—Z hareketi icin, —k)

Sekil 13.4 (b)

Pah kirma (X—2)

Bigim

Takim hareketi

GO1Z(W) _R=r;

Sagdaki sekilde kesin veya
artan komutla b noktasina olan
hareketi belirtir.

Baslangi¢ noktasi

Moves as Y
a—d—c
(For —X movement, —r)

Sekil 13.4 (c) Kése R (z—X)

o Tek0Z2 17
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PROGRAMLAMA

e Kdse R
X—-2

Aciklamalar

Ornekler

Bigim

Takim hareketi

GO1 X(U) _R =r;

Sagdaki sekilde kesin veya
artan komutla b noktasina olan
hareketi belirtir.

Baslangi¢ noktasi
Pa

(—x hareketi igin, Moves as

_r)

a—d—c

Sekil 13.4 (d) Kose R (X—2)

Pah kirma veya kose R icin hareket GO1 modunda X veya Z ekseni
boyunca tek bir hareket olmalidir. Bir sonraki komut satiri, bir
Onceki komut satiria dik, X veya Z ekseni boyunca tek bir hareket

olmalidir.

I veya K, ve R her zaman yaricap degerini belirtir.
Pah kirmay1 veya kose —R’yi takip eden bir komut satirinda belirtilen
komut i¢in baslama noktasi, Sekil 13.5 (a) — (d)’de gosterilen c
noktas1 degil b noktasi oldugunu aklimzda bulundurun. Artan
programlamada, b noktasindan bir mesafenin belirtilmesi.

X N1Z270.0R6.0;
’ N2X860.0K-3.0;
530.0 N3Z0;
270.0
> C3
N3
N
N2
6
N1
C >Z
$860 4268

w032 17 s
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NOT
1 Asagidaki komutlar alarma neden olur.

1) I, K veya R’den biri X ve Z eksenleri GO1 tarafindan
belirtildiginde komuta edilirse.
(P/S alarm No.054)

2) X veya Z miktarini, pah kirma ve kdse R’nin belirtildigi
komut satirinda, pah kirma degeri ve kése R degerinden
daha az hareket ettirin. (P/S alarm No.055)

3) Pah kirma kdse R’nin belirtildigi bir sonraki komut satir
GO01 komutuna sahip degil. (P/S alarm No.051, 052)

4) G01’de |, K ve R’den biri belirtilirse P/S alarmi No. 053
verilir.

Tek bir komut satiri, Sekil 13.4 (a) ve (d)’deki ¢ noktasinda

degil d noktasinda durur.

Pah kirma ve kbése R bir dis cekme komut satirina

uygulanamaz.

C’yi bir eksen adi olarak kullanmayan bir sistemde pah

kirma adresini olarak C, | veya K’'nin yerine kullanilabilir. Pah

kirmada C'yi bir adres olarak kullanmak icin parametreyi

CCR No. 3405#4 — 1 sabitleyin.

Hem C hem de R bir komut satirinda GO01 ile belirtildiyse son

olarak belirtilen adres gecerlidir.

Ne pah kirma ne de kése—r parca islemesi dogrudan gizme

boyutu programlamasinda belirtilemez.

1164 ==
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13.5

DOGRUDAN
cizim BOYUT
PROGRAMLAMASI

Bigim

Diiz cizgilerin acilar, pah kirma degeri, kose yuvarlama degerleri ve
parga isleme ¢izimlerindeki diger boyutsal degerler, bu rakamlar
dogrudan girilerek programlanabilir. Bunun yani sira, pah kirma ve
kose yuvarlama, bir istege baglh agiya sahip diiz cizgiler arasina

yerlestirilebilir.

Bu programlama sadece memory modunda gecerlidir.

Tablo 13.5 Komut tablosu

Komutlar Takim hareketi
X
Xo_ (Zo), A_;
X2, Zo)
1
A
(X1, Z4) ~
Z
sA1 ;
Xs_Z3 Az, (X3, Z3)
Az
2 A
(X2, Zo) !
X1,2Zy)
7z
Xo_Zo ,Rq_; X
Xa_Z3_;
voya (X3, 2Z3)
A1 Ry A
Xa_Z3_, Az ? PR
3
A
X2, 2o
Xy,”Z
X1,24) 2
X
Xo_Zo ,Cq_;
X3_ 23_' (X3 23)
veya Az
7A1_’ C1_ ’
Xa_Z3_,Ao_;
4 _Z3_, Ao_
Gy A
X2, 20)
Xy,”Z
X1,24) 2
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Komutlar Takim hareketi

X1,24)

For el 606 17 E
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Aciklamalar

Sekil 13.5’te gosterilen kdse boyunca parga isleme programi asagida
verilmektedir:

+X
X (x9) Z (z2) , G (c4) ; as
X(xg) Z(z) , R ; / \
Xxg) Z(@g); ~— (X3, Z3) +Z
(X4, 24)
veya

7 (x1,24)

Baslama noktasi

Sekil 13.5 Parcga igleme ¢izimi (6rnek)

Diiz bir cizgi komutu vermek i¢cin, X, Z, ve Adan bir ya da ikisini
belirtiniz.
Sadece bir tanesi belirtilmisse, diiz ¢izgi, bir sonraki blokta bir komut
ile Oncelikli olarak belirtilmelidir.
Diiz bir ¢izginin derecesini veya pah kirma veya R kosesi degerinin
komutunu vermek igin, bir virgiil (,) ile su sekilde komut veriniz:

, A

, C_

, R_
A veya C’yi eksen adi olarak kullanmayan sistem {izerinde 1’i
parametre CCR No. 3405#4’e ayarlayarak, diiz cizginin derecesi
veya pah kirma ya da kose R'nin degeri virgil (,) olmaksizin
asagidaki gibi komuta edilebilir:

w002 17
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NOT
1 Asagidaki G kodlar, cizim boyutlarinin dogrudan girisi

tarafindan veya ardisik rakamlan tanimlayan ¢izim

boyutlarinin dogrudan girisleri arasinda komut verildigi gibi

ayni bloga uygulanamazlar.

1) Grup 00 icerisindeki G kodlari (G04 haricinde).

2) Grup 01 icerisindeki G02, G03, G90, G92 ve G94.

Kbése yuvarlatma islemi bir dis c¢ekme bloguna

yerlesgtirilemez.

Cizim boyutlarinin dogrudan girislerini kullanan pah kirma

ve kose R, pah kirma ve Kose R ile es zamanl olarak

kullaniimaz.

Bir 6nceki blogun u¢ noktasi, cizim boyutlarinin ardigik

komutlarina gére bir sonraki blokta belirlendiginde, tekli

blok durdurma islemi gerceklesmez ancak gegici ilerlemeyi

durdurma iglemi, bir &nceki blogun u¢ noktasinda

gerceklestirilir.

Asagidaki programda kesisim noktasini hesaplarken aci

pay! =1°tir.

(CUnki bu hesaplamada elde edilecek olan hareket

mesafesi cok bluyuktar.)

1) X_, A_; (0°+1° veya 180° =1° arasinda bir deger
belirtilirse, P/S alarm No 057 olusur.)

2) X_, A_; (90° =1° veya 270° +1° arasinda bir deger
belirtilirse, P/S alarmi No. 057 olusur.)

2 c¢izgi tarafindan olusturulan agi, kesisim noktasi

hesaplanirken +1° araliginda ise, bir alarm meydana gelir.

2 cizgi tarafindan olusturulan agi, +1° araliginda ise, pah

kirma veya kosge yuzdesi yok sayilir.

Icerisinde sadece aci talimatinin belirtildigi bir blogun

ardindan hem bir boyutsal komut (mutlak programlama)

hem de bir ac¢i talimati belirtiimelidir.

(Ornegin)
N1X_,A,R_;
N2, A _;
N3X Z_, A ;

(Boyut komutuna ek olarak, komut satiri No. 3’te aci talimati
belirtiimelidir.
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Ornekler

/ R20 !
R15 R6
¥ ¢ 300
NI Iy
$/100
- - - - - - - > Z
4 60
//4}1 0°
30 1x45

>< 180
e

22°

(Cap o6zellik, metrik giris)

Noo1 G50 X0.0 Z0.0;

N002 GO1 X60.0, A90.0, C1.0 F80;
NO03 Z-30.0, A180.0, R6.0;

NO004 X100.0, A90.0;

NO005 ,A170.0, R20.0;

NO06 X300.0 Z-180.0, A112.0, R15.0;
N007 Z-230.0, A180.0;
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13.6
HASSAS KILAVUZ
GEKME

On yiiz kilavuz ¢ekme cevrimleri (G84) ve yan yiiz kilavuz ¢ekme
cevrimleri (G88), ister klasik modda, ister hassas modda
gerceklestirilebilir.

Klasik modda, cok yonlii fonksiyonlar olan MO03 (i mili CW
dondiirme), M04 (is mili CCW dondiirme), ve MO5 (is mili
durdurma)’e gore, kilavuz ¢ekme ekseni boyunca hareket ile
senkronize olarak ig mili dondiiriiliir veya durdurulur.

Hassas modda, is mili motoru, hem kilavuz ¢cekme ekseni boyunca
harekete hem de is milinin hareketine kompanzasyon uygulanarak
kontrol motoru ile ayni sekilde kontrol edilir.

Hassas kilavuz ¢cekme igin, ig milinin her bir doniisti, is milinin ekseni
boyunca belirli bir beslemeye (vida hatvesi) karsilik gelir. Bu ayni
zamanda hizlanmaya/yavaslamaya da uygulanmir. Bu da, hassas
kilavuz cekme isleminin, klasik kilavuz cekme isleminde oldugu gibi
yiizen tikayicilarin kullanilmasini gerektirmedigi, dolayisiyla yiiksek
hizli ve yiiksek kesinlik oraninda kilavuz ¢ekme islemine olanak
sagladigl anlamina gelir.
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T TEIMAKSAN

BASITLESTIREN FONKSIYONLAR

13.6.1

On Yiiz Hassas Kilavuz
Cekme Cevrimi (G84) /
Yan Yuz Hassas Kilavuz
Cekme Cevrimi (G88)

Bigim

Aciklamalar

e Hassas mod

Is mili motorunun hassas modda servo motoru gibi kontrol edilmesi,
yitksek hizli kilavuz ¢cekme islemi yapilabilmesine olanak saglar.

veya

G84 X(U)_C(H)_Z(W)_BR_P_F_M_K_;
G88 Z(W)_C(H)_X(U)_R_P_F_M_K_;

X_C_veyaZ_ C_ : Delik konum verisi
Z_veyaX_ : R noktasindan deligin alt kismina olan mesafe
R_: Baglanglg seviyesinden R noktasi seviyesine kadar olan mesafe
P_ : Bir deligin alt kisminda ayni yerde kalma sresi
F_ : Kesme besleme hizi
K_ : Tekrar sayisi (gerektiginde)
M_ : C-ekseni kenetlemesi icin M kodu (gerektiginde.)
G84 veya G88 (G98 modu) G84 veya G88 (G99 modu)
is mili N
durdurma Baglangi Id§ n:jlh
urdurma
seviyesi /
———— @———N? .
Islem 1 i is mili
: slem 6
Islem 2 | | . is mili CW durdurma
is mill CW | is mili 5
§ mit S £ durdurma R noktasi
R noktasi R nokta3| seviyesi
islem 3 islem 5
Z noktasi Z noktasl
P P
. /i;Iem 4 . / \
Is mili durdurma Is mili CCW Is mili durdurma Is mili CCW

X —ekseni (G84) veya Z—ekseni (G88) icin konumlandirma bir kez
sona erdiginde, is mili, Hizli travers ile, R noktasina hareket ettirilir.
Kilavuz Cekme islemi R noktasindan Z noktasina kadar
gerceklestirilir, bu asamadan sonra is mili durur ve bir siire
bulundugu yerde kalir. Daha sonra ig mili ters yonde donmeye
baslar, R noktasina geri cekilir, ddonmeyi keser, ve hizli travers ile
baslangic seviyesine hareket eder.

Kilavuz Cekme sirasinda, besleme hizi yiizdesel ayar ve is mili
yizdesel ayar oranlarinin %100 oldugu varsayilir. Ancak geri
¢ekilme icin (iglem 5), parametre No. 5200{in bit 4’tindeki (DOV),
parametrenin (No. 5201) bit 3’iindeki (OVU) ve parametre
No. 5211°deki (RGOVR) ayarla en fazla % 2000’lik sabit yiizdesel
ayar yapilabilir.

Hassas mod asagidaki yontemlerden herhangi biri uygulanarak
belirtilebilir:

® Bir kilavuz cekme blogundan 6nce M29S***** tanimlanarak

® Bir kilavuz cekme blogu icerisinde M29S***** tanimlanarak

® (84 veya G88’i, hassas kilavuz ¢ekme icin bir G kodu olarak
kullanma (Parametre No. 5200’tin bit 0’11 1’e ayarlayin)

o Tek 8217
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e Dis hatvesi

Sinirlamalar

e S komutlari

e F komutlari

e M29

e Hassas kilavuz cekme
komutu M kodu

e Kilavuz Cekme ekseni
boyunca hareket
sirasinda maksimum
konum ofseti

e iptal etme

o Takim konum ofseti

Dakika basina ilerleme modunda, is mili hiziyla boliinen ilerleme
hizi, dig hatvesine esittir. Devir basina ilerleme modunda ilerleme
hizi, dis hatvesine esittir.

Kullanilan disli icin maksimum doniis hizim1 asan bir deger
belirtildiginde, P/S alarmi No. 200 verilir. Analog is milinde, 8 ms
(tespit tnitesi) sirasinda 4095’ten fazla darbe iiretilen bir komut
girildiginde, P/S alarmi No. 202 verilir. Seri is milinde, 8 ms (tespit
tinitesi) sirasinda 32767°den fazla darbe iiretilen bir komut
girildiginde, P/S alarmi No. 202 verilir.

<Ornek>
Doniig bagia 4095 darbelik ¢oziiniirlige sahip bir detektor ile
donatilmig bir tiimlesik motor igin, hassas kilavuz cekme
sirasinda maksimum ig mili hiz1 agagidaki sekildedir:
Analog ig mili icin
(4095x1000+8x60)+4095 = 7500 (rpm)
Seri ig mili icin '
(32767x1000+8x60)+4095 = 60012 (rpm) [Not: Ideal deger]
Hassas kilavuz ¢ekmede belirtilen S komutu, Hassas Kilavuz
Cekme Iptal komutuyla silinir ve durum SO komutu verilmesiyle
ayni olur.

Kesme hizi igin tist stnirdan daha yiiksek bir degerin tanimlanmas,
P/S alarmi No. 201’in verilmesine neden olur.

Bir S kodunun veya M29 ve M84 arasinda hareket komutunun
verilmesi, P/S alarmi No. 203’iin verilmesine neden olur. Kilavuz
¢cekme cevrimi sirasinda M29’un tanimlanmasi P/S alarmi No.
204’tin verilmesine neden olur.

Hassas kilavuz ¢ekme modunu belirtmek icin kullanilan M kodu
parametre No. 5210°’da ayarlanir. Ancak 255’ten daha biiyiik bir
deger ayarlamak icin parametre No. 5212’yi kullanin.

Hassas kilavuz ¢ekme modunda, kilavuz ¢ekme ekseni boyunca
hareket sirasinda maksimum konum sapmasi genellikle parametre
No. 5310’da ayarlanir. 32767’den daha biiyiik bir deger ayarlarken,
Ornegin, kullanilan saptayicinin ¢Oziiniirliigline gore, parametre
No. 5314’1 kullanin.

R’nin degeri, delme islemi gerceklestiren bir blok icerisinde
tanimlanmalidir. Delme iglemi gerceklestirmeyen bir blok icerisinde
tanimlanirsa, modsal veri olarak kaydedilmez.

GO0 ila GO3 (Grup 01 igerisindeki G kodlar1), G84 veya G88 iceren
bir blok igerisinde tanimlanmamalidir. Tanimlandiginda, o bloktaki
G84 veya G88 iptal edilir.

Tiim takim konum ofsetleri, hazir cevrim modunda yok sayilacaktir.

o Tek 2217
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® Ficin birimler

metrik giris ing girisi Aciklama
G98 1 mm/dak 0.01 inch/dak Ondalik noktaya izin verilir
G99 0.01 mm/dev 0.0001 ing/dev | Ondalik noktaya izin verilir
Ornekler Kilavuz Cekme ekseni besleme hizi: 1000 mm/dak

Is mili hizi: 1000 dak~—!
Vida hatvesi: 1.0 mm

<Dakika basina besleme icin programlama>

G98; Dakika basina besleme icin komut

G00 X100.0; Konumlandirma

M?29 S1000 ; Hassas modun belirtilmesi igin
komut

G84 Z-100.0 R—20.0 F1000 ; Hassas kilavuz ¢cekme
<Devir bagina besleme i¢in programlama>

G99 ; Devir basina besleme icin komut

G00 X100.0; Konumlandirma

M?29 S1000 ; Hassas modun belirtilmesi igin
komut

G84 Z-100.0 R-20.0 F1.0 ; Hassas kilavuz ¢cekme

13.6.2 Hassas kilavuz cekme cevrimi iptal edilir.
Hassas Kilavuz Cekme Bu cevrimin iptal edilmesi i¢in, liitfen I1—13.3.4 boliimiine bakin.

iptal (G80)

NOT

Hassas Kilavuz Gekme iptal komutu verildiginde, hassas
kilavuz cekmede kullanilan S komutu da silinir. (SO komutu
veriimesiyle aynidir.)

Bundan dolayi, hassas kilavuz g¢ekme igin belirtilen S
komutu, Hassas Kilavuz Cekme Iptali’'nden sonra komut
satirlarinda kullanilamaz. Gerekirse Hassas Kilavuz Cekme
Iptali’'nden sonra S komutunu yeniden belirtin.

wor el (82177 s
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KOMPANZASYON FONKSIYONU

Bu boliim, asagidaki kompanzasyon fonksiyonlarim aciklamaktadir:

14.1 TAKIM OFSETI
14.2 TAKIM UCU RADYUS KOMPANZASYONUNA GENEL BAKIS
14.3 TAKIM UCU RADYUS KOMPANZASYONU AYRINTILARI

14.4 TAKIM KOMPANZASYON DEGERLER|, KOMPANZASYON
DEGERLERININ SAYISI VE PROGRAMDAN DEGERLER
GIRME (G10)

T4 ==
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14.1 |
TAKIM OFSETI

Takim gercekte kullanildiginda, fark kompanzasyonu igin kullanilan
takim ofseti, programlamada kullanilan hayali takimdan farklidir
(genellikle, standart takim).

Standart takim

Gergek takim
L g

X eksenindeki
ofset miktar

Z eksenindeki
ofset miktar

Sekil 14.1 Takim ofseti

Bu birimde takim ofsetini belirtmek icin G kodu yoktur.
Takim ofseti T koduyla belirtilir.

141.1
Takim Geometri Ofseti
ve Takim Asinma Ofseti

Takim Geometri Ofsetinin ve Takim Asinma Ofsetinin, takim
ofsetini takim bicimi veya takim takma konumunu kompanzasyonu
icin takim geometri ofsetine ve takim wucu asinmasini
kompanzasyonu i¢in takim asinma ofsetine bolmesi miimkiindiir.

Program merkez konumu
\

Hayali takim \ \

X ekseni geometri
ofset degeri

I
X ekseni asinmasi

— — — ]

ofset degeri | | Gergek takim
|
A|— Z ekseni geometri
Z ekseni aginma | ofset degeri
ofset degeri <

Sekil 14.1.1 Takim asinma ofsetinden takim geometri ofseti

mor el (827 s
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14.1.2
Takim Ofseti icin T Kodu

Tablo 14.1.2 (a) ve Tablo 14.1.2 (b)’de gosterildigi gibi T kodunu
belirlemek icin iki yontem mevcuttur.

Bicim
e T kodunun alt basamagi,
geometri ve agsinma ofset

Tablo 14.1.2 (a)

numarasini belirtir T kodu T kodunun Ofset No.’sunun belirtilmesi icin
cesidi anlami parametre ayari.
2 basamakl | TO O Parametre Parametre
komut 'If No. 5002’nin 0 biti, | No. 5002’nin 1 biti,
akim aginmasl | | D1 1 olarak ayar- | LGN 0 olarak ayar-
ve takim landiginda, takim |landiginda, gergek
geometri ofset | 55nma  ofset nu- |takim igin belirtilen
Taﬂfnng%ﬂm marasi, T kodunun | takim geometri
son basamagiyla | ofset numarasi ve
belirtilir. takim asinma ofset
numarasi aynidir.
4 basamakll | T OO OO Parametre
komut No. 5002'nin 0 biti,
Takim asinmas | LD1 0 olarak ayar-
ve takim landiginda, takim
geometri ofset | aginma ofset nu-
numarasi marasi, T kodunun
Takim secimi son iki basa-
magyla belirtilir.
e T kodunun alt basamagi, Tablo 14.1.2 (b)
takim secimi sayisini ve — —
geometri ofset T ko_dy T kodunun anlami Ofset No.’sunun belirtilmesi icin
numarasini belirten gesidi parametre ayarl.
asinma ofset numarasi ve 2 basamakl TOO Parametre Parametre
belirtir [ LD1 1 olarak ayar- |LGN 0 olarak ayar-
Takim aginma | |andiginda, takim | landiginda, gergek
ofset numarasi | aginma ofset takim igin belirtilen
Takim segimive | numarasi, T kodu- | takim geometri
takim geometri nun son basa- |ofset numarasi ve
ofset numarasi maguyla belirtilir. takim aginma ofset
numarasi aynidir.
4 basamakli | TOO OO Parametre
komut L) No. 5002’nin 0 biti,
Takim asinma |LD1 0 olarak ayar-
ofset numarasi | landiginda, takim
Takim secimi ve asinma ofset
takim geometri numarasi, T kodu-
ofset numarasi nun son iki basa-
magyla belirtilir.

14.1.3 Takim secimi, takim sayisina karsilik gelen T kodu belirtilerek

Takim segimi yapilir. Takim sec¢imi sayis1 ve takim arasindaki iligki i¢in, makine
ireticisi tarafindan saglanan kullanim kilavuzuna bakiniz.

1414 Takim ofset numarasinin iki anlami vardir.

Ofset numarasi

Ofset fonksiyonuna baslamak icin secilen sayiya karsilik gelen ofset
mesafesini belirtir. 0 veya 00 takim ofset numarasi, ofset miktarinin
0 oldugunu ve ofsetin iptal edildigini gosterir.

w162 177 E
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14.1.5
Ofset

Aciklamalar
e Takim asinma ofseti

o Ofset vektori

e Ofset iptali

Iki tip ofset vardir. Biri takim aginma ofseti ve digeri de takim
geometri ofsetidir.

Takim yolu, programli yol icin X ve Z asinma ofset degerlerine gore
olan ofsettir. T koduna gore belirtilen sayiya karsilik gelen ofset
mesafesi, her programlanan blogun konumuna eklenir veya
cikartilir.

Ofsetten sonra takim yolu

Bu blok, T kodlu ofset ko-

mutu icerir
/
\/
/

Programlanan yol

X, Z ofsetine gére kompanzasyon
(ofset vektori)

Sekil 14.1.5 (a) Ofset hareketi (1)

Sekil 14.1.5 (a)’da X ve Z ofsetli vektore ofset vektorii denir.
Kompanzasyon ofset vektoriiyle aynidir.

T kodu ofset numarasi 0 veya 00 secildiginde ofset iptal edilir. Iptal
edilen blogun sonunda ofset vektorii O olur.
N1 X50.0 Z100.0 T0202 ; Ofset numarast 02’ye karsilik gelen
ofset vektoriinii olusturur
N2 X200.0 ;
N3 X100.0 Z250.0 T0200 ; 00 olarak belirtilen ofset numarasi
ofset vektoriinii siler.

Ofsetten sonra takim yolu y

L

N2

Programlanan yol

Sekil 14.1.5 (b) Ofset hareketi (2)

1 olarak ayarlanan LVC (No. 5003#6) parametresiyle ofset su
durumlarda iptal edilir:

1) Gii¢ agildiktan sonraki baslangi¢c zamaninda.

2) MDI birimindeki reset tusuna basildiginda.

3) Makineden CNC'ye reset sinyali girildiginde.

LVC parametresi (No.5003#6), reset tusuna basilmasiyla veya reset
girisiyle ofset iptal edilemeyecek sekilde ayarlanabilir.
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e Yalnizca T kodu

o Takim geometri ofseti

Blokta yalmizca bir T kodu belirtildiginde bir hareket komutu
olmadan takim asinma ofset degerine gore hareket ettirilir. Hareket
G00 modunda ¢abuk hareket oraninda gerceklestirilir. Diger
modlarda ilerleme hizinda gerceklestirilir.

0 veya 00 ofset numarasiyla T kodu kendisi tarafinda belirtildiginde
hareket ofseti iptal etmek igin gerceklestirilir.

UYARI

1 G50 X_Z T_; belirtildiginde
Takim hareket etmez.
Takim konumu koordinat degerinin (X,Z) oldugu koordinat
sistemi ayarlanir. Takim konumu, T kodunda belirtilen ofset
numarasina karsilik gelen asinma ofset degerinin
cikariimasiyla elde edilir.

2 G50’den baska 00 grubuna ait bir T kodu veya G kodu ayni
blokta belirtiimelidir.

Takim geometri ofsetiyle calisma koordinat sistemi, X, Y ve Z
geometri ofset miktarlarina gore kaydirilir. Yani, kodla belirtilen
saytya karsilik gelen ofset miktar1 gecerli konuma eklenir veya
cikartilir.

Mutlak komut

Calisma koordinat sisteminin
kaydirimasindan sonra program-
lanan yol

Ofsetten sonra
takim yolu

-

X, Z eksenindeki takim
geometri ofsetine gbre
ofset miktar (ofset vektdra

Calisma koordinat sisteminin
kaydirnimasindan énce
programlanan yol

Sekil 14.1.5 (c) Takim geometri ofseti hareketi

NOT
Asinma ofsetiyle birlikte takim, her blogun programlanan
bitim noktasini eklemek veya c¢ikarmak icin LGT
(No. 5002#4) parametre ayariyla dengelenebilir.
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e Ofset iptali

Ornekler

Ofset numarasinin 0, 00 veya 0000 olarak belirtilmesi ofseti iptal
eder.

NOT
Takim yipranma ofset numarasiyla ayni degere sahip takim
bicimi ofset numarasi belirtilir (parametre No. 5002#1 (LGN)
0’drr), ofset numarasi 2 olan, belirtilen bir T kodu takim
bicimi ofsetini iptal etmez. Ancak, parametre No. 5002#5
(LGC) ayarlandiginda, 0 ofset numarasi takim bicim ofsetini
de iptal etmek icin kullanilabilir.

Parametre TGC (No. 5003#7) 1’e ayarlandiginda, bir reset de takim
bicim ofsetini iptal edebilir.

1. Takim geometri ofset numarasi ve takim asinma ofset numarasi
T kodunun son iki basamagiyla belirtildiginde
(LGN, parametre No.5002’nin 1 biti, 0 olarak ayarlanir),
N1 X50.0 Z100.0 T0202 ; Ofset numarasi 02’yi belirtir
N2 7200.0;
N3 X100.0 Z250.0 T0200 ; Ofseti iptal eder

Mutlak k t R
Calisma koordinat utiak komu Ofset iptali

sisteminin kaydmlmasmdan\ N3
sonra programlanan yol

Ofset Ofsetten sonra takim yolu

2. Geometri ofsetinin No. 0 ofsetle iptal edilmedigi varsayilir
(LGN, parametre No. 5002’nin 1 biti, 1 olarak ayarlanir),
N1 X50.0 Z100.0 T0202 ; Takim secim numarast (belirtilen
takim geometrisi ofset numarasi 02)
N2 7200.0 ;
N3 X100.0 Z250.0 T0000 ; Ofseti iptal eder

Calisma koordinat siste-
minin kaydirimasindan

sonra programlanan yol
N1

Ofset iptali

Ofsetten sonra
takim yolu

/
Ofset /

o Tek 1S
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14.1.6 Takim konum ofseti uygulandiginda bu boliim asagidaki calismalari
Takim Konum Ofseti aciklamaktadir: G53, G28 ve G30 komutlari, maniiel olarak

referansa gitme ve TOO komutuyla takim konum ofsetinin iptali.

Uygulandiginda
G53, G28 ve G30

Komutlari

Aciklamalar

e Takim konumu ofseti Takim konumu ofseti uygulandiginda maniiel referans noktasina
uygulandiginda referans gitme (G28) veya G53 komutunun yiiriitiilmesi, takim pozisyonu
noktasina gitme (G28) ve ofset vektoriinii iptal etmez. Bununla birlikte, parametre
G53 komutu No.5002’nin bit 4’iine (LGT) gore mutlak konumu gostergesi

asagidaki gibidir.

LGT = 0 (Takim geometri kompanzasyonu, koordinat sisteminin kaydiriimasina dayalidir.)

Takim geometrisi Takim aginma kompanzasyonu
kompanzasyonu

Mutlak konum | Referans noktasina gitme | Kaydirma yansitiir. Takim geometri | Vektér yansitimaz. Ofset gegici

koordinat veya G53 komutu icin blok | kompanzasyonuna goére kaydirilan | olarak iptal edilmis gibi koordinatlar
gorunttsu koordinatlar gértntdlenir. goéruntulenir.
Sonraki satir Takim geometri kompanzasyonuna | Vektér yansitilir.

gbre kaydirilan koordinatlar
goruntdlenir.

LGT = 1 (Takim geometri kompanzasyonu, takim hareketine dayalidir.)

Takim geometrisi Takim aginma kompanzasyonu
kompanzasyonu
Mutlak konum | Referans noktasina gitme |Vektdér yansitlmaz. Ofset gegici | Vektdr yansitimaz. Ofset gegici
koordinat veya G53 komutu icin blok | olarak iptal edilmis gibi koordinatlar | olarak iptal edilmis gibi koordinatlar
gorunttsi goéruntulenir. goéruntulenir.
Sonraki satir Vektdr yansitilir. Vektér yansitilir.
NOT

Parametre 3104°Un bit 6’s1 (DAL), 0 olarak ayarlanir (takim konumu ofsetinin uygulandigi gecerli
konumlar, mutlak konumu ekraninda goruntulenir).
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e Takim ofseti
uygulandiginda mantel
olarak referansa gitme

Takim konumu ofset vektoriinii iptal etmeyen takim konum ofseti
uygulandiginda maniiel olarak referansa gitmenin yiritiilmesi.
Bununla birlikte, parametre No.5002’nin bit 4’tine (LGT) gore
mutlak konumu gostergesi asagidaki gibidir.

LGT = 0 (Takim geometri kompanzasyonu, koordinat sisteminin kaydiriimasina dayalidir.)

Takim geometrisi
kompanzasyonu

Takim aginma
kompanzasyonu

Mutlak konum
koordinat
gbruntlsu

Manuel olarak
gitme durumunda

referansa

Kaydirma yansitilir. Takim geometri
kompanzasyonuna gére kaydirilan
koordinatlar gértntdlenir.

Vektér vyansitilmaz. Ofset gegici
olarak iptal edilmis gibi koordinatlar
goruntdlenir.

Sonraki satir

Takim geometri kompanzasyonuna
gbre kaydirilan koordinatlar
goruntdlenir.

Vektér yansitilir.

LGT = 1 (Takim geometri kompanzasyonu, takim harek

etine dayalidir.)

Takim geometrisi
kompanzasyonu

Takim aginma
kompanzasyonu

Mutlak konum

Manuel olarak

referansa

Vektér vyansitilmaz. Ofset gegici

Vektér vyansitilmaz. Ofset gegici

koordinat gitme durumunda olarak iptal edilmis gibi koordinatlar | olarak iptal edilmis gibi koordinatlar
gbruntlsu goruntdlenir. goruntdlenir.
Sonraki satir Vektdr yansitilir. Vektér yansitilir.
NOT

Parametre 3104°Un bit 6’s1 (DAL), 0 olarak ayarlanir (takim konumu ofsetinin uygulandigi gecerli

konumlar, mutlak konumu ekraninda goruntulenir).
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® TOO ile takim konum
ofsetini iptal etme

Takim konum ofsetini uygulanirken yalmzca TOO belirtilse de,
asagidaki ayarlarina dayali olan ofset iptal edilir:

LGN =0
LGN (No.5002#1) LGT (No.5002#4) LGC (No.5002#5)
Geometri ofset numarasi: Geometri kompanzasyonu Geometri ofseti: Sonug
0: Asinma ofset numarasiyla uyguland: 0: TOO ile iptal edilmedi
ayni 0: Koordinat sisteminin kaymasina | 1: TOO ile iptal edildi
1: Takim secme sayisiyla ayni dayali
1: Takim hareketine dayali
LGT=0 LGT=0 LGC=0 !ptal edilmedi
LGC=1 Iptal edildi
LWM (No.5002#6)
Takim konum ofseti uyguland::
0: T kodunun yardimiyla
1: Eksen boyunca hareket
yardimiyla
LGT=1 LWM=0 iptal edildi
LWM=1 Iptal edilmedi
NOT

1 LGT=0 oldugunda, LWM iliskilendiriimez.
2 LGT=1 oldugunda, LGN = 0 olsa bile LGC iligskilendiriimez.

LGN =1
LGN (No.5002#1) LGT (No.5002#4) LGC (No.5002#5)
Geometri ofset numarasi: Geometri kompanzasyonu Geometri ofseti: Sonug
0: Asinma ofset numarasiyla uyguland: 0: TOO ile iptal edilmedi
ayni 0: Koordinat sisteminin kaymasina | 1: TOO ile iptal edildi
1: Takim secme sayisiyla ayni dayali
1: Takim hareketine dayali
LGN =0 LGT=0 LGC iliskilendiriimedi. iptal edildi
LWM (No.5002#6)
Takim konum ofseti uyguland::
0: T kodunun yardimiyla
1: Eksen boyunca hareket
yardimiyla
LGT=1 LWM=0 iptal edildi
LWM=1 Iptal edilmedi
NOT

1 LGT = 0 oldugunda, LWM iligkilendiriimez.
2 LGT = 1 oldugunda, LGC iligkilendiriimez.

o TekO22 1
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14.2 Takim ucunun yuvarlakligina bagl olarak konik kesme veya dairesel
kesmede yalnizca takim ofseti fonksiyonu kullanildiginda, dogru
TAKIM UCU RADYUS parcalar1 bicimlendirmek icin gerekli kompanzasyonu elde etmek
KOMPANZASYONUNA  7ordur. Takim ucu radyus kompanzasyon fonksiyonu yukaridaki
GENEL BAKIS hatalari otomatik olarak dengeler.
is parcasi Kompanzasyonsuz takim yolu
Kompanzasyonlu takim yolu
Yetersiz
kesme
.
////// - - - O
////
Takim ucu radyus kompanzasyonu
olmadan islem yapilan bigim
Sekil 14.2 Takim ucu radyus kompanzasyonu takim yolu
14.2 .1 Asagidaki sekilde konum Adaki takim ucu aslinda mevcut degildir.

Hayali Takim Ucu

Gercek takim ucu radyus merkezinin baslama konumunda
ayarlanmasi genellikle hayali takim ucundan daha zor oldugundan
hayali takim ucu gereklidir (Not).

Ayrica hayali takim ucu kullanildiginda, takim ucu radyusunun
programlamada dikkate alinmasi gerekmez.

Takim baslama konumuna ayarlandiginda konum iligkisi asagidaki
sekilde gosterilmektedir.

A
Baglama ~ Baslama
konumu konumu
Takim ucu merkezi kullanilarak Hayali takim ucu kullanilarak
programlandiginda programlandiginda

Sekil 14.2.1 (a) Takim ucu radyus merkezi ve hayali takim ucu

For el 83 17



T TEIMAKSAN

14. KOMPANZASYON FONKSIYONU PROGRAMLAMA B-64134TR/01

DIKKAT

Bir makinede referans konumlariyla torna merkezi gibi standart bir konum, baslama
konumunun Uzerine yerlestirilebilir. Standart konumdan burun yaricapi merkezine veya hayali
takim ucuna olan mesafe, takim ofset deg@eri olarak ayarlanir.

Standart konumdan takim ucu radyus merkezine olan mesafenin takim ofset degeri olarak
ayarlanmasi; standart konumdan hayali takim ucuna olan mesafenin ayarlanmasi, standart
konum uUzerine hayali takim ucunun yerlestiriimesiyle ayniyken, baglama konumu uzerine
takim ucu radyus merkezinin yerlestiriimesiyle aynidir. Ofset degerini ayarlamak icin standart
konumdan hayali takim ucuna olan mesafenin élgtilmesi, standart konumdan takim ucu
radyus merkezine olan mesafenin dlciimesinden genellikle daha kolaydir.

i f
OFX OFX
(X ekseninde (X ekseninde
takim ofseti) takim ofseti)
OFZ OFZ
(X ekseninde (X ekseninde
» takim ofseti) p takim ofseti)
Standart konumdan takim ucu merkezine olan Standart konumdan hayali takim ucu merkezine olan

mesafenin takim ofset deg@eri olarak ayarlanmasi mesafenin takim ofset deg@eri olarak ayarlanmasi

Baslama konumu takim ucu merkezinin tzerine Baslama konumu hayali takim ucu merkezinin tzerine
yerlestirilir yerlestirilir

Sekil 14.2.1 (b) Torna merkezi baslama konumuna yerlestirildiginde takim ofset degeri

Takim ucu radyus kompanzasyonunun Takim ucu radyus kompanzasyonu kullanilirsa,
gerceklestiriimesi disinda takim ucu radyus dogru kesme gergeklestirilir.
yolu programlanan yolla aynidir.

Takim ucu
merkezi yolu | Baslatma

Takim ucu

merkezi yolu | Baslatma

=

Programlanan yol Programlanan yol

Sekil 14.2.1 (c) Programlama takim ucu merkezini kullandiginda takim yolu

Takim ucu radyus kompanzasyonunun Takim ucu radyus kompanzasyonuyla, dogru
gerceklestiriimesi disinda hayali takim ucu kesme gerceklestirilir.
yolu programlanan yolla aynidir. Q/
. Hayali taklm
Hayali takim ucu yolu
ucu yolu Baglatma Baslatma

O D ¥

Programlanan on Programlanan yol

Sekil 14.2.1 (d) Programlama hayali takim ucu merkezini kullandiginda takim yolu

o Tk T
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Takim ucu merkezinden goriintillenen hayali takim ucunun yoni,
kesme sirasinda takimin yoniine gore belirlenir, bu nedenle ofset
degerleriyle birlikte 6nceden ayarlanmasi gerekir.

Hayali takim ucunun yonii, karsilik gelen kodlariyla birlikte Sekil
14.2.2°de gosterilen sekiz 0zellik arasindan secilebilir.

Sekil 14.2.2, takim ve baslama konumu arasindaki iligkiyi
resimlemektedir. Takim geometri ofseti ve takim asinma ofseti
segenegi secildiginde sonraki uygulama.

14.2.2
Hayali Takim Ucu Yonu

X

ey - %®\

Hayali takim ucu sayisi 1

Hayali takim ucu sayisi 2

QD/
/
—4

Hayali takim ucu sayisi 3

\@
N
37

Hayali takim ucu sayisi 4

&

Hayali takim ucu sayisi 5

C

Hayali takim ucu sayisi 6

<)

Hayali takim ucu sayis1 7

o

Hayali takim ucu sayisi 8

Sekil 14.2.2 Hayali takim ucu yonii

o Tl 38 s
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Takim ucu merkezi baglama konumuyla cakistiginda hayali takim
ucu sayilar1 0 ve 9 kullanilir. Her ofset numarast icin hayali takim ucu
sayisint OFT adresine ayarlayiniz.
Parametre No. 5002’nin bit 7’si (WNP), takim ucu radyus
kompanzasyonu igin takim geometri ofset numarasinin mi yoksa
takim yipranma ofset numarasinin mi, hayali takim ucunun yoniini
belirleyecegine karar vermek tizere kullanilir.

Hayali takim ucu sayisi 0 — 9

14.2.3

Ofset Numarasi ve
Ofset Degeri
Aciklamalar

e Ofset numarasi ve ofset
degeri

Takim ucu radyus kompanzasyon degeri
(Takim ucu radyus kompanzasyon degeri)

Tablo 14.2.3 (a) Takim geometri ofseti

Geometri OFGX OFGZ OFGR OFT
ofset (X ekseni (Z—-ekseni (Takim ucu (Hayali takim
numarasi geometri geometri radyus ucu yonii)
ofset miktar1) | ofset miktari) geometri
ofset degeri)
Go1 10.040 50.020 0 1
G02 20.060 30.030 0 2
G03 0 0 0.20 6
Go4 : : : :
G05
Tablo 14.2.3(b) Takim agsinma ofseti
Asinma OFGX OFGZ OFGR OFT
ofset (X ekseni (Z ekseni (Takim ucu (Hayali takim
numarasi | asinma ofset | asinma ofset radyus ucu yonii)
miktari) miktari) asinma ofset
degeri)
WO1 0.040 0.020 0 1
Wo2 0.060 0.030 0 2
Wo3 0 0 0.20 6
Wo4 : : : :

W05

wor el 86 17 s
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e Takim ucu radyus
kompanzasyonu

e Hayali takim ucu yénu

e Ofset degeri komutu

e Ofset degeri araliginin
ayarlanmasi

Bu durumda, takim ucu radyus kompanzasyon degeri, geometri
ofsetinin ve asinma ofseti degerinin toplamidir.

OFR=0FGR+0OFWR

Hayali takim ucu yonii, geometri ofseti veya asinma ofseti icin
ayarlanabilir.
Bununla birlikte son belirtilen yon daha sonra etkin hale gelir.

Bir ofset numarasi, takim ofseti i¢in kullanilan ayn1 T koduyla
belirtilir. Ayrintilar i¢in bakiniz Alt bolim 11-14.1.2.

NOT

Geometri ofset numarasi, birbirlerinden farkl olan geometri
ofseti ve asinma ofset numarasinin tasarlanmasi icin
parametre LGT(No.5002#1)ayarina ve bir T koduna gére
ortak hale getirildiginde geometri ofset numarasina gére
belirtilen hayali takim ucu yonu gecerlidir.
Ornek) T0102

OFR=RFGRg1+OFWRg2

OFT=0FTo;

Ofset degeri aralig1 asagidaki gibidir :

Eklemeli sistem metrik sistem ing sistemi
IS-B 0 —+999.999 mm arasi |0 — £99.9999 in¢ arasi
IS-C 0 — £999.9999 mm aras! | 0 — £99.99999 in¢ arasl

Ofset numarasi 0’a karsilik gelen ofset degeri her zaman 0°dir.
Ofset degeri 0 ofset numarasi olarak ayarlanamaz.

w8t s
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14.2.4 Takim ucu radyus kompanzasyonunda, ig parcasinin konumu takima
Calisma Konumu ve gore belirlenmelidir.
Hareket Komutu G kodu | is parcasi konumu Takim yolu
G40 (iptal) Programlanan yolda hareket etme
G41 Sag taraf Programlanan yolun sol tarafinda hareket
etme
G42 | Sol taraf Programlanan yolun sag tarafinda hareket
etme

Takim is parcasinin karsi tarafina gore ofsetlenir.

G42 X ekseni

- |—r Z ekseni

is parcasi

G4a1

Hayali takim ucu programlanan

/ yoldadir.
G40

Hayali takim ucu Hayali takim ucu
sayisi1i — 8 sayisi 0

w88 17
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Is parcasi konumu, asagida gosterildigi gibi koordinat sisteminin
ayarlanmasiyla degistirilebilir.

Z ekseni

|'—‘ G41 (is pargasi sol tarafta)

X ekseni

is parcasi

G42 (is parcasl sag tarafta)
Not

Takim ucu radyus
kompanzasyonu degeri
negatif ise is pargasinin
konumu degistirilir.

G40, G41 ve G42 modsaldir.

G41 modundayken G41’1 belirtmeyiniz. Bunu yaparsaniz
kompanzasyon uygun sekilde ¢alismayacaktir.

Ayni nedenle G42 modundayken G42’yi belirtmeyiniz.

G41 veya G42’nin belirtilmedigi G41 veya G42 modu bloklari
sirastyla (G41) veya (G42) ile ifade edilir.

e is pargasi konumu Takim hareket ettiginde takim ucu is parcasiyla temasini stirdiiriir.
degismediginde takim
hareketi

+wew
(G42) (G42)

Genigletilmis

AN sema

T Tk T
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e is pargasi konumu
degistiginde takim
hareketi

e Baslatma

Takim karsisinda is parcasinin  konumu, asagidaki sekilde
gosterildigi gibi programlanan yolun kosesinde degisir.

A
c ' ?
Is parcasi <}:| | G4t

konumu

G42 @

is parcasi
konumu

Is parcasi yukaridaki durumda programlanan yolun sag tarafinda
bulunmamasina ragmen, Adan B’ye olan harekette is parcasinin
varoldugu kabul edilir. Is parcasinin konumu basglatma blogunun
yanindaki blokta degistirilmemelidir. Yukaridaki ornekte, Adan
B’ye olan hareketi belirten blok baslatma blogu olsaydi, takim yolu
gosterilenle ayni olmayacakt.

Modun G40’dan G41 veya G42’ye degistigi blok baslatma blogu
olarak adlandirilir.

G40 _;

G41 _; (Baslangic bloku)
Ofset icin gegici takim hareketleri baslangic blokunda yapilir.
Baslatma blogundan sonraki blokta takim ucu merkezi, baslatma
konumundaki blogun programlanan yoluna dikey olarak
konumlandirilir.

o4
G40
IV O
(G42) -
G42
(Baslatma)

RS A Y
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e Ofset iptali

e G41/G42 modunda
G41/G42 belirtiimesi

e Bir G40 komutunu iceren
blokta takimin hareket
yonu is pargasinin
yoénunden farkh
oldugunda takim hareketi

Modun G41 veya G42’den G40’a degistigi blok, ofset iptali blogu
olarak adlandirilir.

G41 _;

G40 _; (Ofset iptali blogu)
Takim ucu merkezi, iptal blogundan 6nceki blokta programlanan
yola gore dikey bir konuma hareket eder. Takim, asagida gosterildigi
gibi ofset iptal blogundaki (G40) u¢ konumda konumlandirilir.

Uc konum

=
_~~ G40
Ve

Tekrar G41/G42 modunda belirtildiginde takim ucu merkezi, 6nce
gelen blogun ug¢ konumunda oOnce gelen blogun programlanan
yoluna gore dikey olarak konumlandirilir.

G42 W-500.0 U-500.0 ;

Once G41/G42’yi tanimlayan blokta, yukaridaki takim ucu merkezi
konumlandirilmasi gergeklestirilmez.

Asagidaki sekildeki birinci blogun parca islemeye tabi tutulmasinin
sonunda takim ucu radyus kompanzasyonunu iptal ederek X(U) ve
Z(W) tarafindan belirtilen yonde takimi geri ¢gekmek istediginizde,
asagidakileri tanimlayimiz :

G40 X(U) _Z(W) _1_K_;

LK Takimin hareket yénu
U,
G40
G42
G4OU_W_I_K_;

o Tekd2 e
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I ve K adresleri tarafindan belirtilen is parcast konumu Onceki
bloktakiyle aynidir. I ve K, iptal modunda G40 ile belirtilirse, I
ve/veya K goz ardi edilir.

G40X_Z_I_K_; Takim ucu radyus kompanzasyonu
G40 GO2X_Z_|_K_; Dairesel enterpolasyon
G40 GO1 X_Z_;

G40 G01 X_Z_1_K_; Ofset iptali modu (I ve k etkisizdir.)
I ve K’dan sonra gelen sayilar her zaman yarigap degerleri olarak
tanimlanmalidir.

Ornekler

200

M~ | ]

120

e e

30 150

(G40 modu)

1. G42 G00 X60.0 ;

2. G01 X120.0 W—150.0 F10 ;

3. G40 G00 X300.0 W150.0 140.0 K—-30.0 ;

o Tek 922 T
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14.2.5

Takim Ucu Radyus

Kompanzasyonu

Hakkinda Notlar

Aciklamalar

e Tasima komutu olmadan 1. MO05 M kodu cikist
iki veya daha fazla 2.5210; S kodu g¢ikist
blogun art arda 3. G04 X1000 ; Ayni yerde kalma
programlanmamasi 4. G01 U0 ; Sifir ilerleme mesafesi
gerektiginde takim 5.G98; Yalnizca G kodu

hareketi

e G90 veya G94 ile takim
ucu radyus
kompanzasyonu
fonksiyonu

6. G10 P01 X10.0 Z20.0 R0.5 Q2 ; Ofset degistirme

Yukaridaki bloklarin iki veya daha fazlasi art arda tanimlanirsa,
takim ucu merkezi Onceki blogun sonunda Onceki blogun
programlanan yoluna gore dikey bir konuma gelir. Bununla birlikte
4’ln iizerinde hareket komutu yoksa, bunun daha tstiindeki takim
tasima yalnizca bir bloga ulastirilir.

(G42 modu)
Programlanan yol N6 W1000.0 ;
N8 N8 M04 ;
U9 U-1000.0 W1000.0 ;
_———— N9
Takim ucu merkezi
yolu N
AN
AN
b

G90 (dis cap/i¢ cap kesme ¢evrimi) veya G94 (kenar tornalama
cevrimi) ile takim ucu radyus kompanzasyonu asagidaki gibidir:

1. Hayali takim ucu icin tasima sayilari
Cevrimde her yol icin takim ucu merkezi yolu genel olarak
programlanan yola paraleldir.

Programlanan yol

G94
Takim ucu merkezi yolu

0 4,8,3 0

Programlanan yol

o Tk 98 T



T TEIMAKSAN

14. KOMPANZASYON FONKSIYONU PROGRAMLAMA B-64134TR/01

2. Ofset yonii
Ofset yonii, G41/G42 modu g0z Oniine alinmayarak asagidaki
sekilde belirtilmistir.

G90

e G71 - G76 veya G92 ile Asagidaki cevrimlerden biri belirtildiginde, cevrim takim ucu radyus
takim ucu radyus kompanzasyon vektoriine gore ofset yapar. Cevrim sirasinda
kompanzasyonu kesisme hesaplamasi gergeklestirilmez.

G71 (Tornalama veya c¢apraz taslama c¢evriminde madde
cikarma)

G72 (Yiuz acma veya capraz dogrudan sabit boyut taglama
cevriminde madde ¢ikarma)

G73 (Model tekrarlama veya salinim taslama cevrimi)

G74 (Kenar gagalama delik acma bigimi)

G75 (D1s cap/ic cap delik agma)

G76 (Coklu dis ¢cekme ¢evrimi)

G92 (Dis cekme cevrimi)

e Pah kirma Asagida gosterilen kompanzasyondan sonra hareket.
gerceklestirildiginde
takim ucu radyus
kompanzasyonu

e Kodse yayi eklendiginde Asagida gosterilen kompanzasyondan sonra hareket.
takim ucu radyus
kompanzasyonu

RS (e P A Py
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e Blok MDI'dan
tanimlandiginda takim
ucu radyus
kompanzasyonu

Bu durumda takim ucu radyus kompanzasyonu gerceklestirilmez.

o Tk e
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14.3 Bu boliim, Bolim 14.2’de ana hatlar1 verilen takim ucu radyus
kompanzasyonu i¢in takim hareketinin ayrintili aciklamasini

TAKIM UCU RADYUS ~ colnenesyor

KOMPANZASYONU Bu boliim asagidaki alt bolimlerden olusmaktadir:

AYRINTILARI
14.3.1 Genel

14.3.2 Baslatmada Takim Hareketi

14.3.3 Ofset Modunda Takim Hareketi

14.3.4 Ofset Modu iptalinde Takim Hareketi

14.3.5 Cakisma Kontrolii

14.3.6 Takim Ucu Radyus Kompanzasyonuyla Fazla Kesme

14.3.7 Pah Kirma ve Kose Yaylarinda Diizeltme

14.3.8 MDUI’dan Giris Komutu

14.3.9 Ofset Calismalar icin Genel Onlemler

14.3.10 Takim Ucu Radyus kompanzasyon Modunda G353, G28 ve
G30 Komutlar1 Kompanzasyon Modu

14.3.1
Genel

e Takim ucu radyus merkez Takim ucu radyus merkez ofset vektorii, T kodunda belirtilen ofset
ofset vektoru degerine esit olan iki boyutlu bir vektordir ve CNC’de

hesaplanmaktadir.
Boyutu, takim hareketine gore blok bazinda olmak iizere degisir.
Bu ofset vektorii (bundan sonra sadece vektor olarak anilacaktir),
uygun ofset iglemi igin ve programlanan yoldan tam ofsetle (takim
ucu radyusuna gore) takim yolunu hesaplamak icin gereken kontrol
birimi tarafindan dahili olarak olusturulur. Bu vektor resetle silinir.
Vektor, her zaman takim ilerlerken takima rehberlik eder.
Vektoriin dogru sekilde anlasilmasi dogru programlama igin esastir.
Vektorlerin ne kadar dikkatli sekilde olusturulduklariyla ilgili olarak
asagidaki aciklamay1 okuyunuz.

e G40, G41, G42 G40, G41 veya G42, vektorleri silmek veya olusturmak icin
kullanilir.
Bu kodlar, takim hareketi (Ofset islemi) i¢in bir mod belirtmek i¢in
G00, G02 veya G32 ile birlikte kullanilir.

G kodu Fonksiyon is pargasi konumu
G40 Takim ucu radyus kompanzasyonu iptali Hicbiri

G41 Takim yolu boyunca sol ofset Sag

G42 Takim yolu boyunca sag ofset Sol

G40, ofsetin iptalini belirtirken G41 ve G42 bir kapali mod belirtir.

e iptal modu MDTI’daki RESET diigmesi basildiginda veya M02 veya M30’un
yuriitiilmesi suretiyle bitirilmek istendiginde gii¢ acildiktan sonra
sistem hemen iptal moduna girer. (Makineye bagli olarak sistem
iptal moduna girmeyebilir.) Iptal modunda vektér sifira ayarlanir ve
takim ucu merkezinin yolu programlanan yolla gakisir. Bir program
iptal modunda sona erdirilmelidir. Ofset modunda sonlandirilirsa,
takim bitim noktasinda konumlandirilamaz ve takim, vektor
mesafesinin bitim noktasindan uzak oldugu bir konumda durur.

T 1ek96 T s
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e Baslatma

e ic taraf ve dis taraf

e Sembollerin anlami

Asagidaki kosullarin tiimiinii saglayan bir blok, iptal modunda
yuritiildiigiinde, sistem ofset moduna girer. Bu islem sirasindaki
kontrole baglatma adu verilir.

® G41veya G42bloktabulunur veya sistemin ofset moduna girecegi
sekilde ayarlanmasi i¢in tanimlanmistir. Bu islem sirasindaki
kontrole baglatma adu verilir.

e Takim ucuradyus kompanzasyonu icin ofset numarasi 00 degildir.

® X veya Z hareketleri blokta belirtilir ve hareket mesafesi sifir
degildir.

Dairesel bir komuta (G02 veya G03) baslatmada izin verilmez.
Tanimlanmigsa, P/S alarmu (PS34) olusur. Baslatma sirasinda iki
blok okunur. Birinci blok yiiriitiiliir ve ikinci blok takim ucu radyus
kompanzasyonu arabellegine girilir. Tek blok modunda, iki blok
okunur ve birinci blok yiiriitiiliir, sonra makine durur.

Birbirini izleyen islemlerde, 6nceden iki blok okunur, bu nedenle
CNC halihazirda yiiriitiilen bloga ve sonraki iki bloga sahiptir.

Iki blok icin hareket komutuyla belirtilen takim yolu tarafindan
olusturulan kesisme acist 180°’in {izerinde oldugunda “i¢ tarafa”
iliskindir Aci, 0° ve 180° arasinda oldugunda “dis tarafa” iligkindir.

ic taraf Dis taraf

Programlanan yol

is parcasi —>
. . is parcasi a
Programlanan yol
180°=a 0°=a<180°

Asagidaki semboller birbirini izleyen sekillerde kullanilir:

— S bir kez tek bir blokun yiiriitiildiigii bir konumu belirtir.

— 8§ iki kez tek bir blokun yiiriitiildiigii bir konumu belirtir.

— 888§ t¢ kez tek bir blokun yiiriitiildiigi bir konumu belirtir.

— L diiz hat boyunca takim hareketlerini belirtir.

— Cyay boyunca takim hareketlerini belirtir.

— r takim ucu radyus kompanzasyon degerini belirtir.

— Bir kesisme, r'ye gore kaydirildiktan sonra iki blokunprogram-
lanan yollarimin birbiriyle kesistigi bir konumdur.

— Takim ucu O yaricapinin merkezini belirtir.

o Tk T
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14.3.2 Ofset iptal modu ofset modu olarak degistiginde, takim asagida
Baslatmada Takim resimlendigi gibi hareket eder (baslatma):

Hareketi

Aciklamalar

e Bir kosenin i¢ tarafi

cevresindeki takim Dogrusal—>Dogrusal |
H o 0
har9ketl (1 80 é a) a \ |§ pargas|
H >
Programlanan yol
r
G42 L
o= ————— 20
- S Takim ucu radyus merkezi yolu
-7
Baslama konumu
Dogrusal—Dairesel
o
G42 is parcasi
&~
'// S N
o C\h
Baslama konumu  Takim ucu radyus Programlanan yol
merkezi yolu
e Bir genis acida bir
kosenin disi e_traf'ndak' Dogrusal— Baslama konumu
takim hareketi Dogrusal N
(90° = < 180°) NS - )
\ Is parcasi
L\ \ >
A = Programlanan yol
\ R Ny
N r
SSld 30
Takim ucu radyus merkezi yolu
Kesisme L
Dogrusal—Dairesel | Baslama konumu
is parcasi
Kesisme  Takim ucu radyus Programlanan yol
merkezi yolu

RS 2 Py
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e Bir dar acinin digi
hareketi (¢<90°) L~
/‘/
S -~

e 1 dereceden daha az
bir dar acida dig
dogrusal — dogrusal
etrafindaki takim
hareketi (a<1°)

e Baslatmada belirtilen
takim hareketi oimadan
bir blok

G42 is parcasi

/ Programlanan yol

Takim ucu radyus merkezi yolu

is parcasi

Takim ucu radyus

merkezi yolu Programlanan yol

Takim ucu radyus merkezi yolu

G4 S~ Programlanan yol

ey
S~
S~
G414 Gereceden az Baglama konumu

Baslatmada bir komut belirtilirse ofset vektorii olusturulmaz.

G91 G40 ... ;

N6 U100.0 W100.0 ; N7

N7 G41 U0 ; 7\

N8 U-100.0; y \

N9 U-100.0 W100.0 ; / \
N6 7 NS S

\ Takim ucu radyus
\. merkezi yolu
N\

Programlanan yol

NOT
Takimi hareket ettirmeyen blok tanimi igin Alt Bolum
[1-14.3.3’e bakiniz.

o 1k T
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14.3.3 Ofset modunda takim asagida resimlendigi gibi hareket eder:

Ofset Modunda
Takim Hareketi

Aciklamalar

e Bir kdsenin i¢

cevresindeki takim

. . Dogrusal—Dogrusal
hareketi (180° = o) a .
Is parcasi
Programlanan yol
Takim ucu radyus merkezi yolu
—————————— )
s 8 L
/  Kesisme
7/ L
/
/
1
Dogrusal—Dairesel
is parcasi

/
~  Takim ucu radyus Programlanan yol
/ merkezi yolu

Dairesel—=Dogrusal

is parcasi

Programlanan yol

Takim ucu radyus merkezi yolu

&

Dairesel—Dairesel |

is parcasi

Takim ucu radyus Programlanan yol

merkezi yolu

w1200 17 s
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e Anormal sekilde uzun bir
vektorle i¢c cevresindeki Kesisme
(a<1°) takim hareketi, —-t-g——— )
dogrusal — dogrusal

r Takim ucu radyus merkezi yolu

Programlanan yol

|
|
| —_— |88
|
|
|

r
S o ——— -0

Kesisme
Yayin diiz hatta dogru, diiz hattin yaya dogru ve yayin yaya dogru
olmast durumunda okuyucunun ayni prosediirde sonu¢ c¢ikarmasi
gerekir.
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e Bir genis acida bir

koésenin digi etrafindaki Dogrusal—Dogrusal
takim hareketi
(90° = < 180°)
@ is parcasi
I‘Q\\ Programlanan yol
\\
AN Takim ucu radyus merkezi yolu
s%---————————— 0
Kesisme L
Dogrusal—Dairesel
Q

is parcasi

Kesisme \

Takim ucu radyus Programlanan yol
merkezi yolu

Dairesel—=Dogrusal |

is parcasi

Programlanan yol

AT
g C Takim ucu radyus merkezi yolu
Kesisme T T T T T 0
Dairesel—Dairesel
Programlanan yol is parcasi

Takim ucu radyus

merkezi yolu .
Kesisme

T 12022 7
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e Bir dar acida bir kosenin
disi etrafindaki takim

hareketi (¢<90°)

Dogrusal—Dogrusal | %
/
L»
/
/é\g\ is parcasi
r o
LY _
Programlanan yol
S r
|_\ Takim ucu radyus merkezi yolu
-+t )

is parcasi

Takim ucu radyus \

merkezi yolu Programlanan yol

Dairesel—=Dogrusal |

is parcasi

Programlanan yol

Takim ucu radyus merkezi yolu

is parcasi

Takim ucu radyus
merkezi yolu Programlanan yol

mor 12082 17
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e istisnai oldugunda

* Yay icin ug konum yay
Uzerinde degildir

Bir yaya giden hattin sonu, asagida resimlendigi gibi yanliglikla yayin
sonu olarak programlandiysa sistem, takim ucu radyus
kompanzasyonunun yayla ayn1 merkeze sahip hayali daireye gore
yuritildigiinii varsayar ve belirlenen u¢ konumu gecer. Bu
varsayima dayali olarak sistem bir vektor olusturur ve
kompanzasyonu gerceklestirir. Ortaya ¢ikan takim ucu radyus
merkez yolu, yaya giden hattin diiz olarak degerlendirildigi
programlanan yola gore takim ucu radyus kompanzasyonunu
uygulamak suretiyle olusturulandan farklidir.

is parcasi
Yayin yolu Yayi sonlandir
Hayali daire
" — .
— . \ #
/
/
/
/
/
r /
Takim ucu radyus
merkezi yolu
X<
v L
L
Yayin merkezi

Ayni aciklama, iki dairesel yol arasindaki takim hareketine de
uygulanir.
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* ic kesisme yoktur

* Yayin merkezi, baslama
konumu veya u¢ konumla
aynidir

Takim ucu radyus kompanzasyonu degeri yetersiz sekilde kiigiikse,
iki dairesel takim ucu radyus merkezi yolu, (P) konumundaki
kompanzasyon cakismasini takip eder. Takim wucu radyus
kompanzasyonu icin asirt derecede biiyiik bir deger tanimlanmigsa
P kesigmesi olugmayabilir. Bu 6ngoriildiigiinde P/S alarmi (No. 33)
onceki blogun sonunda olusur ve takim durur. Asagida gosterilen
ornekte, takim ucu radyus kompanzasyonu icin yetersiz sekilde
kiigiik bir deger tanimlandiginda A ve B yaylar1 boyunca takim ucu
radyus merkezi yollar1 P’de kesisir. Asir1 derecede biiyiik bir deger
tanimlanirsa, bu kesisme olugmaz.

Alarm (No. 033) olusur ve takim durur

/

Takim ucu radyus kompanzasyonu |
degeri kiiclik oldugunda

Takim ucu radyus kompanzasyonu
degeri buyUk oldugunda

>

Yaymn merkezi baslama konumu veya bitme noktasiyla estir,
P/S alarmi1 (No. 038) goriintilenir ve takim bir onceki komut
satirinin bitis konumunda duracaktir.

Alarm (No. 038) gértntulenir ve takim durur (G41)
l N5 GO1 W100.0 ;

N6 G02 W100.0 10 JO ;
N7 GO3 U-100.0 [-100.0 ;

Takim ucu radyus
merkezi yolu r

N5 N6

>

Programlanan yol

N7

o 12082177
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o Ofset modunda ofset
yoniinde degisiklik

Ofset yoniine, takim ucu radyusu icin G kodlar1 (G41 ve G42)
tarafindan karar verilir ve takim ucu radyus kompanzasyonu
degerinin isareti asagidaki gibidir.

fset degerinin isareti + _
G kodu

G41 Sol taraf ofseti Sag taraf ofseti

G42 Sag taraf ofseti Sol taraf ofseti

Ofset yonii ofset modunda degistirilebilir. Bir blokta ofset yoni
degistirilirse, bu blogun takim ucu radyus merkez yolunun ve dnceki
blogun takim ucu radyus merkezi yolunun kesismesinde bir vektor
olusturulur. Bununla birlikte baslatma blokunda ve onu takip eden
blokta degisiklik yoktur.

w1206 177 s
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» Kesigmeli takim ucu
radyus merkezi yolu Dogrusal—Dogrusal

is parcasi

~
Programlanan yol ©
-
&
Takim ucu radyus merkezi yolu
Dogrusal—Dairesel -0
P ~
,7c
: NG A4
Is parcasi / /
G42 -/ G4t
Programlanan yol /
r /
/ is parcasi
o————— —_———
Takim ucu radyus merkezi yolu L S
Dairesel—=Dogrusal )
Is parcasi
Programlanan yol
G- -
Takim ucu radyus
merkezi yolu L e
r
G41 1l
is parcasi
Dairesel—Dairesel
| c __
$ pargasl o — a0

G42

Programlanan yol

Takim ucu radyus Is parcasi

merkezi yolu

w1200 177
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» Kesigsmesiz takim ucu G41 ve G42 kullanilarak blok Adaki ofset yonii blok B’ye dogru
radyus merkezi yolu degistirildiginde, ofset yoluyla kesisme gerekli degilse, blok B’ye
dogru olan normal vektor, blok B’nin baslama noktasinda
olusturulur.
Dogrusal—Dogrusal
S L
S — )
/
is parcasi // r
G42 G42) 7 = G41
Programlanan yol 5 // . A B
r / Is parcasi
L /
SR

Takim ucu radyus merkezi yolu

G42
Programlanan yol —
G41
Takim ucu radyus merkeziyolu 5
-——
L S
Dogrusal—Dairesel
~
b
L »
e
7
7
&
Takim ucu radyus
merkezi yolu

Programlanan yol

Dairesel—Dairesel

Uc konumu yay Uzerinde 7/
olmayan bir yay

Programlanan yol

cr—
// Takim ucu radyus
(@) merkezi yolu

Merkez
Merkez

w1208 17 s
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e Gegici takim ucu radyus
kompanzasyon iptali

* Ofset modunda G28’in
(referans konuma
otomatik donusg)
tanimlanmasi

¢ Ofset modunda takim ucu
radyus kompanzasyonu
G kodu

Asagidaki komut ofset modunda tanimlanirsa, ofset modu gecici
olarak iptal edilir, sonra otomatik olarak eski durumuna getirilir.
Ofset modu, 11-14.3.2 ve 11-14.3.4 Alt boliimlerinde aciklandig:
gibi iptal edilebilir ve baslatilabilir.

Ofset modunda G28 tanimlanirsa, ofset modu ara konumda iptal
edilir. Takim referans konuma doéndiikten sonra vektor hala kalirsa,
vektoriin bilesenleri, yapilan referans noktasi doniisii boyunca her
eksene geldiginde resetlenir.

Gog  Arakonum

(G42 GOO)

Referans konumu

Ofset vektori, i¢ veya dig taraf parca isleme olmasina bakmaksizin,
bagimsiz olarak ofset modunda takim ucu radyus kompanzasyonu
G kodunu (G41, G42) yoneterek onceki bloktaki hareket yoniine
dogru bir sag a¢1 bigcimlendirecek sekilde ayarlanabilir. Bu kod
dairesel bir komutta tanmimlanirsa dogru dairesel hareket elde
edilemez.

Ofset yoniiniin takim ucu radyus kompanzasyon G kodu (G41, G42)
komutuyla degistirilmesi beklendiginde, 14.3.3 Alt boliimiindeki
”Ofset modunda ofset yoniinde degisiklik”e bagvurunuz.

Dogrusal—Dogrusal

G42 ile tanimlanan bir blok

G42 modu

o — .
Takim ucu radyus merkezi yolu S Kesisme

Dairesel—=Dogrusal

G42 modu

S Kesisme

é Programlanan yol

T 1209 17 s
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e Ofset vektérunu gegici Ofset modu sirasinda G50 komutu verilirse, ofset vektori gecici
olarak iptal etme komutu olarak iptal edilir ve ondan sonra ofset modu otomatik olarak eski

durumuna getirilir.

Bu durumda ofset hareketi iptal edilmeden takim dogrudan kesisme
noktasindan ofset vektoriiniin iptal edildigi komut verilen noktaya
hareket eder. Ayrica, ofset moduna geri getirildiginde takim
dogrudan kesisme noktasina hareket eder.

e is parcasi koordinat
sistemi ayari(G50)

Takim ucu radyus
merkeziyolu
~

Programlanan yol

N7
G92 bloku
(G41)
N5 G91 GO1 U700.0 W300.0 ;
N6 U600.0 W-300.0 ;
N7 G50 X200.0 Z100.0;
N8 G01 X800.0 Z400.0 ;

e Hazir cevrimler Hazir ¢evrimlerle ilgili olan takim ucu radyus kompanzasyonu icin
(G90, G92, G94) ve II-14.1 (G90, G92, GY%4) ve II-14.2 (G71’den G76’ya kadar)
Coklu tekrarlamali gevrimler Bolimlerine bakiniz.

(G71’den G76’e kadar)
N9
r
N8 s s .
s
e ///
e AN Takim ucu radyus
- S NG (Ga2 \ Mmerkezi yolu
v o (G42) \\
N5

Programlanan yol

(G42)
N5 GO1 U50.0 W—60.0 ;

N6 W—80.0 ;

N7 G90 U-60.0 W—80.0 R—30.0 ;
N8 GO1 U120.0 W50.0 ;

N9 W50.0 ;

o T2 1T
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e Takim hareketi olmayan
bir blok

¢ Ofset modunda
tanimlanan takim
hareketi olmayan bir
blok

Asagidaki bloklarin takim hareketi yoktur. Bu bloklarda, takim ucu
radyus kompanzasyonu olsa bile takim hareket etmez.

1.MO05 ; M kodu cikigl
2.521; S kodu cikisl
3.G04 X10.0 ; Ayni yerde kalma 1’den 6’ya
4.G10 P01 X10 Z20 R10.0 ; takim ucu radyus kompanzasyonu > kadar olan

degder ayari komutlar
5.G98 ; Yalnizca G kodu hareketsizdir.
6. X0 ; Hareket mesafesi sifirdir.

Ofset modunda takim hareketi olmayan tek bir bloga komut
verildiginde, vektOr ve takim ucu radyus merkezi yolu, blok komutu
verilmemis olanlarla aynmidir. Bu blok, tek blok durdurma noktasinda
yuritalir.

N6 U100.0 W100.0; N7 N8

N7 G04 Z100.0 ; Programlanan yol
N8 U100.0;

Takim ucu radyus merkezi yolu
———30
s'ss L
L.~

& N7 bloku burada yarGtdlar.

Bununla birlikte hareket mesafesi sifir oldugunda bloga teker teker komut verilse
bile takim hareketi, sonradan tanimlanacak olan takim hareketinin komutu bir
bloktan fazlasi igin veriimedigindeki durumla ayni hale gelir.

N6 G91 U100.0 W100.0;
N7 S21 : N7 Ng Programlanan yol
N8 G04 X10.0;
N9 W100.0;
N6 L
/ 88S
L, Takim ucu radyus merkezi yolu
/
7/ Blok N7 ve N8 burada
@,/ yurGtilmektedir.

o Telde e
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o Kodse hareketi

e Manuel calismanin
kesilmesi

Bir blokun sonunda iki veya daha fazla vektor iretildiginde, takim
bir vektorden digerine dogrusal olarak hareket eder. Bu hareket
kose hareketi olarak adlandirilir.

Bu vektorler yaklasik olarak birbirleriyle uyusuyorlarsa, kose
hareketi ger¢ceklesmez ve sonraki vektor goz ardr edilir.

AVX=AV Siniri ve
\  AVy=AV Sinirn durumunda
\ bu vektdr géz ardi edilir

\

Programlanan yol

AVx = AVlimit ve AVy = AVlimit durumunda sonraki vektor goz ardi
edilir. AParametreyle (No. 5010) Vlimit'i 6nceden ayarlanir.

Bu vektorler uyusmuyorsa, koseyi geri dondiirmek icin bir hareket
olusturulur. Bu hareket sonraki bloka aittir.

Bu hareket blok N7’ye aittir, bdylece besleme
hizi N7 blokundakine esittir.
s N7 bloku GO0 modu ise takim GO0 modunda
> hareket eder, GO1, G02, GO3 olmasi halinde
\ takim GO1 modunda hareket eder.

Takim ucu radyus kompanzasyonu sirasinda maniiel ¢alisma icin
III1-3.5 Bolimiine bagvurunuz, “Maniiel Mutlak ON (ACIK) ve
OFF (KAPALI)”

o TR l2e e
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14.3.4 _
Ofset Modu Iptalinde
Takim Hareketi

Aciklamalar
e ic kose etrafinda takim
hareketi (180°= o) Dogrusal—Dogrusal
is parcasi a
> m
Programlanan yol
r
G40
o-————— -
Takim ucu radyus metkezi yolu ST~L -
L >~

Dairesel—=Dogrusal

is parcasi

Programlanan yol ~ Takim ucu radyus merkezi yolu

e Bir genis acida bir

kosenin disi etrafindaki Dogrusal—Dogrusal

takim hareketi s f

(90° < 0.<180°) s parcas o« 2 /
vl

P lanan yol /
rogramlanan y o /
/-
Takim ucu radyus merkezi yolu
——— - L
S
Kesisme

Dairesel—Dogrusal

is parcasi

) L Kesisme
Programlanan yol  Takim ucu radyus merkezi yolu
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e Bir dar acida bir kosenin
disi etrafindaki takim Dogrusal—Dogrusal
hareketi (¢<90°)
is parcasi
XL
> \
Programlanan yol
r /L

e 1 dereceden daha az bir
dar acida dis dogrusal —
dogrusal etrafindaki
takim hareketi (00<1°)

e Ofset iptaliyle birlikte
tanimlanan takim
hareketi olmadan bir blok

Takim ucu radyus merkezi yolu

Dairesel—=Dogrusal

/"E —-H—
C/ S L
!

Takim ucu radyus merkezi yolu

is parcasi

Programlanan yol

Takim ucu radyus merkezi yolu

G42 ~ Programlanan yol
—~ 1°veya daha azae.
S~

Takim hareketi olmayan bir blok, ofset iptaliyle birlikte
yonetildiginde, uzunlugu ofset degerine esit olan bir vektor, dnceki
bloktaki takim hareketine dogru olusturulur, vektor sonraki hareket
komutunda iptal edilir.

N6 G91 U100.0 W100.0 ; N7 N8
N7 G40 ;
N8 U0 W100.0 ; e
Ve
N6 L
Programlanan yol 7/ 8S
L /
" Takim ucu radyus merkezi yolu
/
d

s T2l T
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e G40 ve |_K_ iceren blok

« Onceki blok G41 veya
G42 icerir

G41 veya G42 blogu, G40 ve I_, K ’'in tanimlandig1 bir blogun
Onilindeyse sistem yolun, eski blok tarafindan belirlenen ug
konumdan (1K) tarafindan belirlenen bir vektdére yol olarak
programlandigin1 varsayar. Eski bloktaki kompanzasyon yoni
korunur.

N1 (G42 modu) ;

N2 G40 Xa Yb |_J._; N1 blogunda takim ucu radyus merkezi P’nin

etrafinda hareket eder.
N2 blogunda takim ucu radyus merkezi E’'nin
etrafinda hareket eder.

\ E(a, b)

Takim ucu radyus merkezi yolu

N1

(G42) Programlanan yol

is parcasi

Bu durumda, i¢ veya dis parca islemesinin tanimlanmis olmasina
bakilmaksizin CNC’de takim yolu kesismesi olacagina dikkat ediniz

E
e G40
- Takim ucu radyus
X _ - merkezi yolu
—i— —_—_————.—————— ———f—— — — —
S <
g \ r
™~ . Programlanan yol
N > (G42)
\ . r \\
I S )

Kesisme elde edilemediginde takim, 6nceki blokun sonunda 6nceki
bloka gore normal konumuna gelir.

E

—

v
-~ G40 Takim ucu radyus merkezi yolu

_—— - — — — —

(G42) Programlanan yol
H———— — — — >
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14.3.5 Takim fazla kesme durumu cakisma olarak adlandirilir. Cakisma
Cakisma Kontrolii kontrolii fonksiyonu, takim fazla kesmesini dnceden kontrol eder.

Bununla birlikte tiim ¢akisma bu fonksiyonla kontrol edilemez. Asir1
kesme olugsmasa bile cakisma kontrolii gerceklestirilir.
Aciklamalar

e Cakisma saptama kriteri (1) Takim ucu radyus yolunun yonii, programlanan yolunkinden
farklidir (bu yollar arasinda 90 dereceden 270 dereceye kadar).

Takim ucu radyus merkezi yolu Programlanan yol

Bu iki yolun yoénleri
farkhdir (180°).

Takim ucu radyus merkezi yolu
- e

7 Programlanan yol

Bu iki yolun yonleri
farkhdir (180°).
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(2) Kosul (1)’e ek olarak, takim ucu radyus merkezi yolundaki
baglama noktasi ve bitim noktasi arasindaki ac1, dairesel parca
islemedeki programlanan yolda bulunan baslama noktasi ve
bitim noktasi arasindakinden oldukca farklidir (180 dereceden
fazla).

Takim ucu radyus
merkezi yolu
~ \
/ \
/ \\
/
/ \
/ ,
|  Programlanan yol k
\ Merkez ]
\
\ /
\ /
\ /
AN /
AN /
N s
~ e
~ - _ -~
~ — - — —
(G41)
N5 G01 U200.0 W800.0 T1 ;
N6 G02 U--160.0 W320.0 1--800.0 K-200.0 T2 ;
N7 GO1 U--500.0 W200.0 ;
(T1’e karsilik gelen toplam kompanzasyon degeri : rq =
200.0’ye karsilik gelen takim kompanzasyon degeri)
(T2 : ro = 600.0’ye karsilik gelen takim kompanzasyon degeri)

Yukaridaki Ornekte N6 blokundaki yay bir ¢eyrek daireye
yerlestirilir. Ancak takim ucu radyus kompanzasyonundan sonra yay
dort ¢eyrek daireye yerlestirilir.
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e Cakismanin 6nceden
duzeltilmesi

(1) Cakismaya neden olan vektoriin kaldirilmasi

Takim ucu radyus kompanzasyonu, A, B ve C bloklar: icin
gerceklestirilir ve A ve B bloklar1 arasindaki Vi, V,, V3 ve V4
vektorleri ve B ve C arasindaki Vs, Vg, V7 ve Vg vektorleri
olusturulur, en yakindaki vektorler ilk olarak kontrol edilir.
Cakigsma olusursa, goz ardi edilirler. Ancak cakismaya bagh
olarak goz ardi edilecek vektorler kdsedeki son vektorlerse, goz
ardi edilemezler.
V4 ve V5 vektorleri arasinda kontrol

Cakisma V4 ve V5 goz ardi edilir.
V3 ve V¢ arasinda kontrol

Cakisma V3 ve Vg goz ardi edilir
V3 ve V7 arasinda kontrol

Cakisma YV, ve V7 goz ardi edilir
V1 ve Vg arasinda kontrol

Cakisma YV ve Vg goz ardi edilemez
Kontrol sirasinda cakigsmasiz bir vektOr saptanirsa, sonraki
vektorler kontrol edilmez. Blok B bir dairesel hareket ise ve
vektorler engellenirse, dogrusal bir hareket olusturulur.

(Ornek 1) Takim V;’den Vg’e dogrusal olarak hareket eder

Takmucuradyus ¢ _
. —
merkezi yolu P
~

Programlanan
yol

V4, V5 : Gakisma \ /
V3, Vg : Gakisma , ,
Vo, V7 : Gakisma

V4, Vg : Gakisma yok \ /

0; O,

TR 2 2 Py
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(Ornek 2) Takim Vj, V,, V’den Vg’e dogrusal olarak hareket eder

Vv
Takmucuradyus g
merkeziyolu -~

Programlanan yol

V4, V5 : Gakisma
V3, Vg : Gakisma
Vo, V7 : Gakisma yok

0; O,

(2) Diizeltmeden (1) sonra cakisma olusursa, takim bir alarmla

birlikte durur.

Diizeltmeden (1) sonra cakisma olusursa ve kontroliin
baslangicindan itibaren vektorlerin yalnizca bir cifti mevcutsa ve
vektorler engelleniyorsa, P/S alarm (No. 41) goriintiilenir ve
takim Onceki blokun yiiriitiilmesinden sonra hemen durur. Blok
tekli blok calismasiyla yiriitiiliiyorsa, takim blokun sonunda
durdurulur.

Takim uou radyus merkeziyolu - p,

Programlanan yol

Cakigsma nedeniyle V; ve V5 vektorlerinin goz ardi edilmesinden
sonra Vi ve Vgvektorleri arasinda ayrica ¢cakisma olusur. Alarm
goriintiilenir ve takim durdurulur.

o T2l
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e Gercek cakisma (1)Takim ucu radyus kompanzasyonu degerinden daha kiiciik olan
olugsmamasina ragmen diisme

cakisma varsayildiginda

Programlanan yol

Takim ucu radyus
merkezi yolu

I
|
I
|
Y

Gercek cakisma yoktur, ancak blok B’de programlanan yon,
takim ucu radyus kompanzasyonundan sonra olan yolunkinin
karsisindadir, takim durur ve bir P/S alarmi (No. 041)
gorintiilenir.

(2)Takim ucu radyus kompanzasyonu degerinden daha kiiciik olan
oluk

Programlanan Takim ucu radyus
yol merkezi yolu

| Durdu

|

(1) Gibi, blok B’de yon tersinedir.
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14.3.6

Takim Ucu Radyus
Kompanzasyonuyla
Fazla Kesme

Aciklamalar

e Takim ucu radyusundan
daha kucuk bir yaricapta
ic kOseyi parca isleme

e Takim ucu radyusundan
daha kigiik bir olugu
parca isleme

Kosenin yarigapi kesici yaricaptan daha kiigiik oldugunda kesicinin
i¢ ofseti fazla kesmeye neden olacagindan bir alarm goriintiilenir ve
CNC blokun baslangicinda durur. Tek blok isleminde, blok
yiriitmeden sonra takim durdurulacagindan fazla kesme olusur.

Takim ucu radyus merkezi yolu

B Bir alarm olusur ve

Programlanan yol — iglem durur

s parcasi |

| Tek blok isleminde bir alarm
olugur ve iglem burada
durur

CNC durmazsa,
fazla kesme olusur

Takim ucu radyus kompanzasyonu, takim merkezinin yolunu
programlanan yoniin tersinde hareket etmeye zorladigindan fazla
kesme olusur. Bu durumda, bir alarm goriintiilenir ve CNC blokun
baslangicinda durur.

Takim ucu radyus merkezi yolu Bir alarm gordntdlenir ve
I /lglemduru_r__,__
-

Programlanan yol

Y

is parcasi

islem durmazsa fazla kesme
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e Takim ucu radyusundan
daha kucuk bir yongayi
parca isleme

Yonganin parca islemesi, takim ucu radyusundan daha kiiciik bir
adimi iceren bir program durumunda dairesel parca isleme
tarafindan yonetildiginde, olagan ofsetli takimin merkez yolu,
programlanan yoniin tersi haline gelir. Bu durumda birinci vektor
g0z ardi edilir ve takim dogrusal olarak ikinci vektor konumuna
hareket eder. Tek blok islemi bu noktada durdurulur. Parca isleme
tek blok modunda degilse, periyot islemi devam ettirilir. Yonga
dogrusal ise, alarm olusmaz ve dogru sekilde kesilir. Bununla birlikte
kesilmemis parca kalacaktir.

Dogrusal hareket Tek blokun ydritilmesinden sonra durma

konumu
Birinci vektor S/ Takim ucu radyus merkezi yolu
gbézardiedilir @0 A< o< —————
- Programlanan yol

Dairesel parca
islemenin merkezi

\ Is pargasi

Birinci vektdr géz ardi edilirse fazla kesme olusur.

Bununla birlikte takim dogrusal olarak hareket eder.

14.3.7
Pah Kirma ve Kose
Yaylarinda Dlzeltme

Pah kirma veya kose yaylarinda, takim ucu radyus kompanzasyonu
yalnmizca kosede rasgele bir kesisme oldugunda yapilir.

Ofset iptali modunda, bir baslangic bloku veya ofset yoni
degistirilirken, kompanzasyon yapilamaz, bir P/S alarmi (No. 39)
goriintiilenir ve takim durdurulur.

Dahili pah kirmada veya dahili kose yaylarinda, pah kirma degeri
veya kose yayr degeri takim ucu radyus degerinden kiiciikse, asiri
kesme olacagindan takim bir P/S alarmiyla (No. 39) durdurulur.

Takim ucu radyus
merkezi yolu

Takim ucu radyus
merkezi yolu

Burada
durdurulur

Burada
durdurulur

e

e
Program-
lanan yol

e

e
Program-
lanan yol

Takim ucu radyus kompanzasyonu hatasi hesaplanarak iiretilen P/S
alarmmin (No. 52, 54) olusmamas: icin, kdseden Once ve sonra
programlanan yolun gecerli egilim acist 1 derece veya daha azdir.

Bu acl 1 derece veya daha az oldugunda, alarm Uretilmez.
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e Parca igleme alani
kaldiginda veya bir alarm
uretildiginde

Asagidaki Ornekte, yeterince kesilemeyen bir parga isleme alam
gosterilmistir.

T
I
r
225
/
/ s
7
Takim ucu radyus /7 Geri
merkezi yolu . kalan
______ 7 parca
r isleme
alani

Pah kirma ile pro-
gramlanan yol

44

Dahili pah kirmada, programlanan yolun pah kirmanin pargasi
olmayan bolimii (yukaridaki sekilde €1veya <€,) asagidaki aralik
icindeyse, yetersiz kesme olur.

0=¢;veya <€ r-tan22.5°(r: takim ucu radyusu)

Geri kalan par¢a isleme alaninin biiyiitiilmiig gértiiniimii

2

1

Yukaridaki sekilde takim 2’de konumlandirilmaliysa da, takim 1’de
konumlandirilir (takim ucu L ¢izgisine teget geger).

Boylece, alan 3 icin makine islemi yapilmaz.

P/S alarmi No. 52 veya 55 asagidaki durumlarda goriintiilenir :

Pah kirma ile programlanan yol siniri Bitis noktasi Po
A -
4
Alarm bu yolda N //
gorantdilenir \/;/ / | Pah kirma olmadan takim
| ucu merkezi yolu
P1
I Pah kirma ile takim ucu merkezi yolu
Program- | Takim ucu radyus
lanan yol | merkezi yolu Baslangi¢ noktasi
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Bir ofset ile dis pah kirmada, programlanan yola bir sinir uygulanir.
Pah kirma sirasinda yol, pah kirma olmadan kesisme noktalar1 Py
veya P, ile cakisir, bu nedenle dis pah kirma sinirlanir. Yukaridaki
sekilde, pah kirma ile takim merkez yolunun bitig noktasi, pah kirma
olmadan sonraki blokun kesisme noktasiyla (P2) gakisir. Pah kirma
degeri belirtilen sinir degerinden daha fazlaysa, P/S alarmi No. 52
veya 55 gOriintiilenir.

14.3.8
MDI’dan Giris Komutu

MDI'dan giris komutlar: icin takim ucu radyus kompanzasyonu
gerceklestirilmez.

Bununla birlikte, mutlak komutlari kullanan otomatik islem tek blok
fonksiyonu tarafindan gecici olarak durduruldugunda MDI islemi
gerceklestirilir, sonra otomatik igslem yeniden baslar, takim yolu
asagidaki gibidir :

Bu durumda sonraki blokun baslama konumundaki vektorler
doniistiiriilir ve diger vektOrler sonraki iki blok tarafindan
olusturulurlar. Bu nedenle, sonraki bloktan bir tane olmak iizere
takim ucu radyus kompanzasyonu dikkatli sekilde gerceklestirilir.

Ver’

7
e
7~
~ PC /

Vg4

MDI igin
komut

Pa, P ve Pc konumu bir mutlak komutta programlandiginda, PAdan
Pp’ye blok yiiriitiildiikkten sonra takim tek blok fonksiyonuyla
durdurulur ve takim MDI islemiyle hareket ettirilir. Vg ve Vg2
vektorleri, Vi’ ve Vpy'ye doniistiiriiliir ve ofset vektorleri Vg ve
Vz icin Pg—Pc ve Pc—Pp arasinda yeniden hesaplanir.

Bununla birlikte Vg, vektorii tekrar hesaplanmadigindan
kompanzasyon Pc konumundan dikkatli bir sekilde gerceklestirilir.
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14.3.9
Ofset Calismalari igin
Genel Onlemler

e Ofset degerini degistirme Genel olarak ofset degeri iptal modunda veya takimlar degistiril-
diginde degistirilir. Ofset degeri ofset modunda degistirilirse, blogun
bitim noktasindaki vektor yeni ofset degeri i¢in hesaplanir.

Blok N6'da ofset Blok N7’da ofset
degerinden hesaplanan degerinden hesaplanan

Programlanan yol

Bazivektorler, N6 ve N7bloklari arasinda olusturuldugunda, mevcut
bloklarin bitim noktasindaki vektor, blok N6'nin ofset degeri
kullanilarak hesaplanir.

e Ofset miktari ve takim Negatif ofset degeri belirtildiginde program, islem sayfasinda G42
ucu merkezi yolunun ile G41 veya G41 ile G42’nin degistirilmesiyle olusturulan sekil icin
kutupsalhgi yuritiliir. Bir i¢ profili parca isleme takimi olusan profili parca

islemeye tabi tutacaktir ve dig profili parca isleme takimi i¢ profili
parca isleme tabi tutacaktir. Asagida bir 6rnek gosterilmistir. Genel
olarak, CNC parca islemesi, pozitif ofset degeri varsayilarak
programlanir. Bir program 1’de gosterildigi gibi bir takim yolu
belirtildiginde, negatif bir ofset tanimlanmigsa takim 2’de
gosterildigi gibi hareket edecektir. Ofset degerinin isareti
korundugunda 2’deki takim 1’de gosterildigi gibi hareket edecektir.

Q2

Programlanan yol

jol

UYARI
Ofset degerinin isareti korundugunda, takim ucunun ofset
vektoéru korunur, fakat hayali takim ucu yénu degismez.
Bu nedenle, hayali takim ucunun baglama noktasiyla
bulusmasi parca islemeye baslandiginda ofset degerinin
isaretini tersine gevirmeyiniz.
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14.3.10

Takim Ucu Radyus
Kompanzasyon
Modunda G53, G28,
G30 ve G31 Komutlan

Aciklamalar

e Takim ucu radyus
kompanzasyon modunda
G53 komutu

¢ Ofset modunda G53
komutu

® G53 komutu, takim ucu radyus kompanzasyon modunda
yuritiildiigiinde, sonraki tasima komutu tarafindan otomatik
olarak eski haline getirilen takim ucu radyus kompanzasyon
vektori, konumlanmadan Once otomatik olarak iptal edilir.
Takim ucu radyus kompanzasyon vektoriinii yeniden yiiklemek
icin bi¢im, parametre No. 5003’iin bit 2’si (CCN) 0’a ayarlan-
diginda FS16 tiptedir; bit 1’e ayarlandiginda FS15 tiptedir.

® G28 veya G30 komutu, takim ucu radyus kompanzasyon
modunda yiriitildiigiinde, sonraki tasima komutu tarafindan
otomatik olarak eski haline getirilen takim ucu radyus kompan-
zasyon vektorii, otomatik referans noktasina doniisiinden 6nce
otomatik olarak iptal edilir. Takim ucu radyus kompanzasyon
vektoriini iptal etmek ve yeniden yiliklemek icin zamanlama ve
bicim, parametre No. 5003’iin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda
FS15 tiptedir, bit 0’a ayarlandiginda FS16 tiptedir.

Bir G53 komutu takim ucu radyus kompanzasyon modunda
yuritildiigiinde, 6nceki blogun sonunda takimin hareket ettigi yone
dikey olarak ofsete esit uzunluga sahip bir vektor olusturulur. Takim
G53 komutuna gore belirlenen konuma hareket ettiginde ofset
vektori iptal edilir. Takim sonraki komuta gore hareket ettiginde
ofset vektorii otomatik olarak eski haline getirilir.

Takim ucu radyus kompanzasyon vektoriinii iptal etmek ve yeniden
yiiklemek icin zamanlama ve bicim, parametre No. 5003’{in bit 2’si
(CCN) 0’a ayarlandiginda baglatma tiptedir, bit 1’e ayarlandiginda
arakesit vektor tiptedir (FS15 tip).

(] Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) (’a ayarlandiginda:

Baslatma
———————— > - I I
r ,
(G41 GOO) s L s Goo
G53 . g GoOo
Oxxxx ; s
G41 GOO_;

G53X_Z_;

[ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda:

[FS15 tipi]
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¢ Ofset modunda eklemeli
G53 komutu

* Ofset modunda hareket
belitmeyen G53 komutu

[ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda:

Baglatma . ---------- »
_______ . RN
' .7 b 4 >
r ‘-. L7 Vo Goo
v /
> £ //
~
(G41 G00) s ~_ 7 Goo
G53 \\\ s
Oxxxx ; 4
G41 G0O0_;

G53U_ W._;

(] Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda:

[FS15 tipi] U -
_______ _>_ - - - . \ :
r s GO0
//
(G41 G0O) S~ »,~ GO0
G53 >~ //

[ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda:

Baglatma . -

(G41 GOO)

Oxxxx ;

G90 G41_;

GO0 X20. Z20.
G53 X20. 220. -

(] Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda:

[FS15 tipi]
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UYARI

1 Bir G53 komutu takim ucu radyus kompanzasyon modunda
yuratildagande, tim eksenler makine kilidi uygulandi-
ginda, konumlandirma makine kilidinin uygulandigi bu
eksenler icin gerceklestirimez ve ofset vektoérl iptal
edilmez. Parametre No. 5003’Gn bit 2’si (CCN) O’a
ayarlandiginda veya her eksen makine kilidi uygulandiginda
ofset vektéru iptal edilir.

Ornek 1)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda ve
batdn eksenler makine kilidi uygulandiginda

(G41 G0O) S > // GO0

Ornek 2)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda ve
batdn eksenler makine kilidi uygulandiginda

[FS15 tipi]
e \ """"" >
_______ - _]‘ - - ’ :
r /s GO0o
/
e - //
(G41 G0O) s S~ 7 Goo
G53 a7

Ornek 3)

Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda ve
her eksen makine kilidi uygulandiginda

[FS15 tipi]
-, - - --T-=-===" >
_______ . N\ _
; T /s GO0
1 /
v '\ //
G41 GO0 5 > Go0o
( ) G53 >~ //
g
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UYARI

2 Kompanzasyon ekseni takim ucu radyus kompanzasyon
modundaki G53 komutunda belirtildiginde, diger kompan-
zasyon eksenlerinin vektorleri ayrica iptal edilir. Bu,
parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda da
uygulanir. (FS15, yalnizca belirtilen eksen icin olan vektéri
iptal eder. FS15 tipi iptalin bu noktada gecerli FS15
Ozelliginden farklilgina dikkat ediniz.)

Ornek)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda

[FS15 tipi]
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NOT

1 Takim ucu radyus kompanzasyonu duzlemine dabhil
olmayan bir eksen G53 komutunda tanimlanir, takimin
hareket ettigi yone dik bir vektdér dnceki blogun sonunda
olusturulur ve takim hareket etmez. Ofset modu otomatik
olarak sonraki bloktan surdaraltr (ayni sekilde iki veya daha
fazla blok tanimlandiginda hareket art arda yarutiimez).

Ornek)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda

S GO0 S

2 G53 komutu baslatma blogu olarak tanimlandiginda
sonraki blok gercekte baslatma blogu olur. Parametre
No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda, ancak bir
sonraki komut satir arakesit vektoru yaratir.

Ornek)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda

e Takim ucu radyus
kompanzasyon modunda
G28, G30 komutlari

Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlanirsa, takim ucu
radyus kompanzasyon modunda, G28 veya G30 komutlarindan biri
yuritildiginde, komutta belirtilen islem FS15 bicimine gore
gerceklestirilir. Bir onceki komut satirinin sonunda bir arakesit
olusturulur ve ara konumda dikey bir vektor olusturulur. Takim ara
konumdan referans konuma hareket ettiginde ofset vektorii iptal
edilir. Ofset vektorti, sonraki bloga gore kesisme vektorii olarak eski
haline geri getirilir.
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* Ofset modunda G28 [ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda:
veya G30 komutu
(gerceklestirilen bir ara . Ara konum
konum ve referans 8;1”(;4'1 ,
noktasinin her ikisine L 5 G28/30 , s s GOt

hareketi olan) G28 X40. 20 ;

. s
(G42 Go1) L7 Referans noktasi

= Ara konum

[ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda:

[FS15 tipi] Ara konum
s G28/30 s s G01

Ga2Go1) -

. Referans noktasi
= Ara konum
» Ofset modunda G28 [ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda:
veya G30 komutu
(gerceklestiriimeyen bir
ara konuma hareketi olan) Baglatma
———————— > - I IR
r s N ‘
‘[ ) N ‘ ’ /‘&
Ga1GOT) SN, /' s oo
Ara konum L o GO0
Oxxxx ; G28/30 s
G91 G41_;
: Referans noktasi
G28 X0 Z0 ; = Ara konum

[ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda:

[FS15 tipi] s
———————— il W ) I IR
8 3
(G41 Go1) iR s Gol
Ara konum 2 . . G0o
G28/30
s
Referans noktasi
= Ara konum
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¢ Ofset modunda G28
veya G30 komutu
(gerceklestiriimeyen bir
referans konuma
hareketi olan)

¢ Ofset modunda modunda
G28 veya G30 komutu
(hareketsiz)

[ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda:

Baslatma
——————— il N B IS
. % . & .
(G41 Go1) s ! S GO1
Oxxxx ; !
G91 G41_; , /GO0
: G28/30 '

G28 X40. Z—40. ;

Referans noktasi veya kayan referans noktasi=Ara konum

(] Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda:

[FS15 tipi]

Referans noktasi veya kayan referans noktasi=Ara konum

[ Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda:

G28/30/30.1 Baglatma
_______ - j
(G41 GO1) ]‘ y
r - - r .
s GO0 s
Oxxxx ; 4

G91 G41_; GOt
G28 X0. Z0. ;

Referans noktasi veya kayan referans noktasi=Ara konum

(] Parametre No. 5003’tin bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda:

[FS15 tipi]
G28/30
(G4 GOt r". /
S GO0 S *

Go1

Referans noktasi veya kayan referans noktasi=Ara konum
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UYARI

1 G28 veya G30 komutu yuratalduguande, tim eksen makine
kilidi uygulandiginda, takimin hareket ettigi yéne dik bir
vektdr ara konumda olusturulur. Bu durumda takim referans
konuma hareket etmez ve ofset vektdru iptal edilmez.
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda
veya her eksen makine kilidi uygulandiginda ofset vektéra
iptal edilir.

Ornek 1)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda

[FS15 tipi]

- - - - - >
(G42Go1) s \
G2s .- .
T s GOt
S GO1
oo < Referans noktasi
s = Ara konum
Ara konum

Ornek 2)

Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 0’a ayarlandiginda ve
tum eksen makine kilidi uygulandiginda

[FS15 tipi]
-------- >
(G42GO1) s L \
G28 o .
P S GO1
: . Go1
Lo )
g s Referans noktasi
= Ara konum

Ara konum

2 Birkompanzasyon eksenitakim ucu radyus kompanzasyon
modundaki G28 veya G30 komutunda belirtildiginde, diger
kompanzasyon eksenlerinin vektorleri ayrica iptal edilir. Bu,
parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda da
uygulanir. (FS15, yalnizca belirtilen eksen icin olan vektéru
iptal eder. FS15 tipi iptalin bu noktada gecerli FS15
6zelliginden farklilgina dikkat ediniz.)

[FS15 tipi]

(G41 GO0 X_Z.)

Gegz Ara Referans noktasi
konum = Ara konum
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NOT

1 Takim ucu radyus kompanzasyonu duzlemine dabhil
olmayan bir eksen G28 veya G30 komutunda tanimlanur,
takimin hareket ettigi yone dik bir vektér énceki blogun
sonunda olusturulur ve takim hareket etmez. Ofset modu
otomatik olarak sonraki bloktan surdurulur (ayni sekilde iki
veya daha fazla blok tanimlandiginda hareket art arda
yuratilmez).

Ornek)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda

[FS15 tipi]
G28(30)Y_

Go1

s Go1 s

2 (G28veya G30 komutu baslatma blogu olarak belirtildiginde,
takimin hareket ettigi yone dik bir vektér ara konumda
olusturulur. Vektér daha sonra referans noktasinda iptal
edilir. Sonraki blok bir kesisme vektora olusturur.

Ornek 1)
Parametre No. 5003’Un bit 2’si (CCN) 1’e ayarlandiginda

[FS15 tipi]

. | G42 G28 GO1

- - - -

. r |s s /.
oo - - Referans noktasi
Ara konum = Ara konum

1234 ==
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14.4 Takim kompanzasyon degerleri, takim geometri kompanzasyon
TAKIM degerlerini ve takim asinma kompanzasyonunu icerir (Sek. 14.4).
KOMPANZASYON o .
—~ 1 rogram merkez konumu
DEGERLERI, s
KOMPANZASYON Hayalitakim
DEGERLERININ X ekseni geometri
SAYISI VE ofset degeri
PROGRAMDAN ] I
~ 1 X ekseni asinma
D(;GERLER GIRME X Shoeri 2 1 coocon
|
(G10) A|_J
7 ekseni takim —r geeg“l;(:reimi geometri ofset
asinma degeri
Sekil 14.4 Takim aginma ofsetinden takim geometri ofseti
Takim kompanzasyon degerleri, MDI panosundan veya bir
programdan CNC bellegine girilebilir.
Bir takim kompanzasyon degeri, bir programdaki T adresinden
sonra karsilik gelen kod belirlendiginde, CNC belleginden secilir.
Deger, takim ofseti veya takim ucu radyus kompanzasyonu icin
kullanilir.
Ayrintilar icin IT—-14.1.2 alt boliimiine bakiniz.
14.4.1

Takim Kompanzasyonu

ve Takim Kompanzasyonu

Sayisi

e Takim kompanzasyon
degerlerinin gecerli
arahgi

e Takim kompanzasyon
sayisl

Tablo 14.4.1, takim kompanzasyon degerlerinin gecerli girig araligini
gostermektedir.

Tablo 14.4.1 Takim kompanzasyon degerlerinin gecerli araligi

Eklemeli Takim kompanzasyon degeri
sistem Metrik giris (mm) ing girig (ing)
IS-B —999.999 — +999.999 —99.9999 — +99.9999
mm arasinda in¢ arasinda
IS-C —999.9999 — 4+999.9999 —99.99999 — +99.99999
mm arasinda in¢ arasinda

Maks. takim asinma kompanzasyonunda parametre No. 5013’tin
ayarlanmasiyla degistirilebilir.

Bellek 64 takim kompanzasyon degeri saklayabilir.
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14.4.2

Takim Ofset Degerinin
Degistirilmesi
(Programlanabilir
Veri Girisi) (G10)

Bigim

Ofset degerleri,
tarafindan girilebilir :

asagidaki komut kullamilarak bir program

GIOP_X Z R_Q_;
veya
GIOP_U W_C_Q_;

P : Ofset numarasi
0 . Is koordinat sistemi degistirme komut degeri
1-64 : Takim asinma ofset degeri komutu
Komut degeri ofset numarasidir
10000+ (1-64) : Takim geometri ofset dederi komutu
(1-64) : Ofset numarasi
: X ekseninde ofset dederi (mutlak)
: Z ekseninde ofset dederi (mutlak)
: X ekseninde ofset degeri (eklemeli)
. Z ekseninde ofset degeri (eklemeli)
: Takim ucu radyus ofset degeri (mutlak)
: Takim ucu radyus ofset degeri (eklemeli)
: Hayali takim ucu sayisi

OITIIJsSCNX

Bir mutlak komutunda, X, Z ve R adreslerinde belirtilen degerler,
P adresi tarafindan belirtilen ofset numarasina karsilik gelen ofset
degeri olarak ayarlanir. Bir eklemeli komutta, U, V ve C
adreslerinde belirtilen degerler, ofset numarasina karsilik gelen
gecerli ofset degerine eklenir.

NOT

1 X, Z, Uve W adresleri ayni blokta belirtilebilir.

2 Bir programda bu komutun kullaniimasi, takimin yavas
yavas ilerlemesine izin verir. Bu komut ayrica, MDI
biriminden bir kerede bu degerleri girmek yerine basaril bir
sekilde bu komutu tanimlayarak bir programdan bir kerede
giris ofset deg@erleriyle kullanilabilir.
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OZEL MAKRO

Alt programlarin ayni iglemi tekrarlamak igin faydali olmalarina
ragmen, Ozel makro fonksiyonu, degiskenlerin, aritmetik ve
mantiksal iglemlerin ve cepte isleme ve kullanici tanimli hazir
cevrimler gibi genel programlarin kolay gelistirilmelerini saglayan
kosullu genislemelerin kullanimina izin verir. Bir parca isleme
programu, basit bir komutla alt program gibi bir 6zel bir makroyu

cagirabilir.
Parca isleme programi Ozel makro
00001 ; , 09010 ;

#1=#18/2 ;

GO1 X#1 Z#1 F0.3 ;
: GO02 X#1 Z—-#1 R#1 ;

G65 P9010 R50.0 L2 ; :

T

M30 ; [~ M99 ;
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15.1

DEGISKENLER

Aciklama

e Degisken gosterimi

e Degisken tipleri

e Degisken degerlerinin

arahgi

Rasgele bir parca isleme programi bir G kodu ve dogrudan bir sayisal
degerle hareket mesafesini belirtir; 6rnekler G100 ve X100.0°d1r .
Ozel bir makroyla sayisal degerler dogrudan veya degisken bir say1
kullanilarak belirtilebilir. Degisken bir sayr kullamildiginda,
degisken degeri, bir program yardimiyla veya MDI panelindeki
islemler kullanilarak degistirilebilir.

#1=#2+100;
GO1 X#1 F0.3;

Bir degisken tanimlandiginda, degisken sayinin takip ettigi bir say1
isareti (#) belirtiniz. Genel amacli programlama dilleri degiskene
atanacak bir ada izin verirler, ancak bu yetenek 6zel makrolar icin
kullanilabilir degildir.

Ornek: #1

Bir degisken sayiy1 belirtmek icin bir ifade kullanilabilir. Boyle bir
durumda ifade koseli parantezle kapatiimalidir.

Ornek: #[#1+#2-12]

Degiskenler, degisken sayisina gore dort tip olarak simiflandirilirlar.

Tablo 15.1 Degisken tipleri

Degisken Degisken Fonksiyon
numarasi tipi
#0 Her zaman | Bu degisken her zaman sifirdir. Bu degiskene
sifir deger atanamaz.
#1 — #33 Yerel Yerel degiskenler, islem sonugclar gibi verileri

degiskenler |saklamak Uzere vyalnizca bir makro iginde
kullanilabilirler. Gu¢ kapatldiginda, yerel
degiskenler sifir olarak baglatilirlar. Bir makro
caginidiginda bagimsiz  degiskenler vyerel
degiskenlere atanir.

#100 — #199 | Ortak Ortak degiskenler, farkl makro programlari
_ degiskenler |icerisinde paylasilabili. Glg¢ kapatildiginda,
#500 — #999 #100 — #199 arasi degiskenler sifir olarak
baglatilirlar. #500 — #999 arasi degiskenler, glic
kapatildiginda bile verileri saklarlar.

#1000 — Sistem Sistem degiskenleri, gecerli konum ve takim
degigkenleri | kompanzasyon degerleri gibi NC veri 6geleri
cesitlerini okumakta ve yazmakta kullanilirlar.

Yerel ve ortak degiskenler, 0 degerine veya asagidaki araliklardaki
bir degere sahip olabilir :

—1047 jla —10-2°

0

+10-2% ila +1047

Hesaplama sonucu gecersiz olursa, bir P/S alarmi No. 111 verilir.
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o Ondalik noktanin ihmali

o Referans degiskenleri

e Tanimlanmamis degisken

Degisken bir deger bir programda tanimlandifinda ondalik nokta
ihmal edilebilir.

Ornek:
#1=123; tammmlandiginda, #1 degiskeninin gercek degeri
123.000°dur.

Bir programda degisken degeri referans vermek icin degisken
sayisinin takip ettigi bir kelime adresi belirtiniz. Degisken belirtmek
icin bir ifade kullanildiginda ifadeyi koseli parantezle kapatiniz.

Ornek: GO1X[#1+#2]F#3;

Referans verilen bir degisken, adresin en kiiciik girig artisina gore
otomatik olarak yuvarlanir.

Ornek:
Degisken #1’e atanmis olan 12.3456 ile 1/1000—mm CNC’de
GO0X#1; yiiritildiigiinde, gecerli komut G00X12.346 olarak
yorumlanir.

Referans degiskenin isaretini tersine ¢evirmek igin # Oniine bir eksi
isareti (—) koyunuz.

Ornek: GOOX—#1;

Tanimlanmamis degisken referans olarak verildiginde bir adres
kelimesine kadar degisken goz ardi edilir.

Ornek:
#1 degiskeninin degeri 0 ve #2 degiskeninin degeri bos
oldugunda, GO0OX#1Z#2; yiiriitillmesi G00XO; ile sonuclanr.

Degiskenin degeri tanimlanmadiginda, boyle bir degisken “sifir”
degisken olarak belirtilir. Degisken #0 her zaman bir sifir
degiskendir. Yazilamaz, ancak okunabilir.

(a) Tirnak
Tanimlanmamig bir degisken tirnak icine alindiginda adresin
kendisi de goz ardi edilir.

#1 = < bos > oldugunda #1 = 0 oldugunda
G90 X100 Z#1 G90 X100 Z#1
X X
G90 X100 G90 X100 Z0
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(b) i§lem

< bos > ile degistirilmesinin diginda 0 ile aymidir < bog>

#1 = < bos > oldugunda #1 = 0 oldugunda
#2 = #1 #2 = #1
" "
#2 = < bos > #2=0
#2 = #1*5 #2 = #1*5
X X
#2=0 #2=0
#2 = #1+#1 #2 = #1 + #1
l "
#2 =0 #2=0
(c)Kosullu ifadeler
< bos > yalnizca EQ ve NE i¢in 0’dan farklhidir.
#1 = < bos > oldugunda #1 = 0 oldugunda
#1 EQ #0 #1 EQ #0
" "
Kurulu Kurulu degil
#1NEO #1NEO
" "
Kurulu Kurulu degil
#1 GE #0 #1 GE #0
" "
Kurulu Kurulu
#1GTO #1GTO
" "
Kurulu degil Kurulu degil

1240, ==
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e Degisken degerlerini

goruntileme d ™
VARIABLE 01234 N12345
NO. DATA NO. DATA

100 123.456 108

101 0.000 109

102 110

103 *kkkkkkk 111

104 112

105 113

106 114

107 115

ACTUAL POSITION (RELATIVE)

v 0.000 W 0.000
MEM **%% *%% *%% 18:42:15
[MACRO ] [ MENU ] [ OPR 1 [ 1 [ (OPRT) ]

® Bir degiskenin degeri bosluk oldugunda degisken sifirdir.

@ wmmsAtk jsareti bir tagmayi (degiskenin mutlak degeri
99999999’dan daha biiyiik oldugunda) veya akis eksikligini
(degiskenin mutlak degeri 0.0000001’den daha az oldugunda)
belirtir.

Sinirlamalar Program numaralari, sira numaralar: ve istege bagh blok atlama
numaralari degigskenler kullanilarak belirtilemez.

Ornek:
Degiskenler asagidaki sekillerde kullanilamaz:
O#1;
/#2G00X100.0;
N#3Z7200.0;
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15.2 Sistem degiskenleri, gecerli konum verileri ve takim kompanzasyon
SISTEM degerleri gibi dahili NC verilerini okumakta ve yazmakta

o . kullanilabilirler. Bununla birlikte bazi sistem degigskenlerinin
DEGISKENLERI yalnizca okunabildigine dikkat ediniz. Sistem degiskenleri,

otomasyon ve genel amacli program gelistirme igin esastir.

Aciklamalar

e Arayuz sinyalleri Sinyallere, programlanabilir makine denetleyicisi (PMC -
programlanabilir makine denetleyicisi) ve 6zel makrolar arasinda
gecis yaptirilabilir.

Tablo 15.2 (a) Arabirim sinyalleri i¢in sistem degiskenleri
(MIF parametresi (No. 6001’in bit 0’1) 0 olarak ayarlandiginda.)

Degisken Fonksiyon
numarasi

#1000 — #1015 | 16 bit sinyal, PMC’den &zel bir makroya gdnderilebilir.
#1032 #1000 — #1015 arasi deg@iskenler her bitte bir sinyal okumak
icin kullanilir. #1032 degiskeni, bir kerede bir sinyalin
16 bitinin timinu okumak icin kullanilir.

#1100 — #1115 | 16 bit sinyal, PMC’ye &zel bir makrodan gdnderilebilir.
#1132 #1100 — #1115 arasi degiskenler her bitte bir sinyal yazmak
icin kullanilir. #1132 degiskeni, bir kerede bir sinyalin
16 bitinin timinu yazmak icin kullanilir.

#1133 #1133 degigkeni, bir kerede bir sinyalin 32 bitinin timaini
6zel bir makrodan PMC’ye yazmak icin kullanilir.
—99999999'dan 499999999’ kadar olan degiskenlerin
#1133 icin kullanilabilecegine dikkat ediniz.

(MIF parametresi (No. 6001’in bit 0’1) 1 olarak ayarlandiginda.)

Degisken Fonksiyon
numarasi

#1000 — #1031 | 32 bit sinyal, PMC’den &zel bir makroya gdnderilebilir.
#1000 — #1031 arasi degigkenler her bitte bir sinyal okumak
icin kullanilir.

#1100 — #1131 | 32 bit sinyal, PMC’ye 6zel bir makrodan gdnderilebilir.
#1100 — #1131 arasi degiskenler her bitte bir sinyal yazmak
icin kullanilir.

#1032 — #1035 | #1032 — #1035 arasindaki degiskenler, bir kerede bir
sinyalin 32 bitinin tmund PMC’den 6zel bir makroya ¢ikis
icin kullanilir. —99999999'dan +99999999°'a kadar olan
degigkenlerin #1032 — #1035 arasinda kullanilabilecegine
dikkat edin.

#1132 — #1135 | #1132 — #1135 arasindaki degiskenler, bir kerede sinyalin
32 bitinin timunu ézel bir makrodan PMC’ye yazdirmak icin
kullanilir,  —99999999'dan  +99999999'a kadar olan
degiskenlerin #1132 — #1135 arasinda kullanilabilecegine
dikkat edin.

Ayrintili bilgi icin baglanti kilavuza bagvurunuz (B—64113EN=1).
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e Takim kompanzasyon

degerleri
Tablo 15.2 (b) Takim kompanzasyon bellegi C i¢in sistem degiskenleri
X ekseni Z ekseni Takim ucu radyus
Kompanzasyon | kompanzasyon degeri | kompanzasyon degeri | kompanzasyon degeri | Hayali takim
sayisi - - — ucu konumu T
Asinma | Geometri | Asinma | Geometri | Asinma | Geometri
1 #2001 #2701 #2101 #2801 #2201 #2901 #2301
49 : #2749 : #2849 : : :
64 #2064 #2164 #2264 #2964 #2364
Tablo 15.2 (c) 99 takim kompanzasyon degeri icin sistem degiskenleri
X ekseni Z ekseni Takim ucu radyus
Kompanzasyon | kompanzasyon degeri | kompanzasyon degeri | kompanzasyon degeri | Hayali takim
sayisi - - — ucu konumu T
Asinma | Geometri | Asinma | Geometri | Asinma | Geometri
1 #10001 #15001 #11001 #12001 #12001 #17001 #13001
64 #10064 #15064 #11064 #12064 #12064 #17064 #13064

e is parcasi koordinat
sistemi kaydirma miktari

Is parcasi koordinat sistemi kaydirma miktar1 okunabilir. Miktar,
ayrica bir deger girilerek degistirilebilir.

Kontrol edilen eksen i§ parcasi koordinat sistemi kaydirma miktari

X ekseni #2501

Z ekseni #2601

e Makro alarmlari
Tablo 15.2 (d) Makro alarmlari igin sistem degiskenleri

Degisken Fonksiyon
numarasi
#3000 Degisken #3000’e 0’dan 200’e kadar bir deder atandiginda,
CNC bir alarmla durur. Birifadeden sonra 26 karakterden daha
uzun bir alarm mesaji tanimlanamaz. CRT ekrani, bir alarm
mesajlyla de@isken #3000'deki dedere 3000 ekleyerek alarm
numaralarini gértntuler.
Ornek:

#3000=1(TAKIM BULUNAMADI);
— Alarm ekraninda “3001 TOOL NOT FOUND.” goriintiilenir.
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® Zaman bilgisi

e Otomatik islem kontroli

Zaman bilgisi, okunabilir ve yazilabilir.

Tablo 15.2 (e) Zaman bilgisi i¢in sistem degiskenleri

Degisken
numarasi

Fonksiyon

#3001

Bu degisken, tim zamanlarda 1 milisaniyelik artislari hesaplayan
bir zamanlayici olarak fonksiyon gérir. Gig acildiginda bu
degiskenin degeri resetlenir. 2147483648 milisaniyeye
ulasildiginda bu zamanlayicinin degeri tekrar 0 olur.

#3002

Bu degisken, periyot baglatma lambasi agik oldugunda 1 saatlik
artiglar hesaplayan bir zamanlayici olarak fonksiyon gérir. Bu
zamanlayici, glic kapatildiginda bile deg@erini korur. 9544.371767
saate ulasildiginda bu zamanlayicinin degeri tekrar 0 olur.

#3011

Bu degisken, gecerli tarihi okumak icin kullanilabilir (yil/ay/gln).
Yil/ay/gun bilgisi, belirgin bir ondalik sayiya dénustlrdlir.
Ornegin, 28 Mart 1993, 19930328 olarak ifade edilir.

#3012

Bu degisken, gecerli zamani okumak igin kullanilabilir
(saat/dakika/saniye). Saat/dakika/saniye bilgisi belirgin bir
ondalik saylya doénuUstirdlar. Ornegin, 6gleden sonra 3'G 34
dakika ve 56 saniye gece, 153456 olarak ifade edilir.

Otomatik islemin kontrol durumu degistirilebilir.

Tablo 15.2 (f) Otomatik islem kontrolii i¢in sistem degiskeni

(#3003)
#3003 Tek blok Yardimci fonksiyonun
tamamlanmasi
0 Etkin Beklenecek
1 Devre disi Beklenecek
2 Etkin Beklenmeyecek
3 Devre disi Beklenmeyecek

® Gii¢ acildiginda bu degiskenin degeri 0’dir.

® Tek blok durdurma devre dist birakildiginda, tek blok anahtar:
ON olarak ayarlandiginda bile tek blok durdurma islemi
gerceklestirilmez.

® Yardimci fonksiyonlarin tamamlanmasi i¢in bir bekleme (M, S ve
T fonksiyonlar1) belirtilmediginde, program yiiriitme yardimci
fonksiyonlarin tamamlanmasindan Once sonraki bloka geger.
Ayrica, dagitim tamamlama sinyali DEN’in cikisi yapilmaz.

1244 ==




T TEIMAKSAN

B-64134TR/01 PROGRAMLAMA 15. OZEL MAKRO

Tablo 15.2 (g) Otomatik islem kontrolii i¢in sistem degiskeni

(#3004)

#3004 ilerlemeyi gegici ilerleme Hizi Kesin
durdurma Yiizdesel Ayan durdurma

0 Etkin Etkin Etkin

1 Devre digi Etkin Etkin

2 Etkin Devre disi Etkin

3 Devre digi Devre disi Etkin
4 Etkin Etkin Devre disi
5 Devre digi Etkin Devre disi
6 Etkin Devre disi Devre disi
7 Devre disi Devre disi Devre digi

® Gii¢ acildiginda bu degiskenin degeri 0’dir.
® Besleme tutma devre dist birakildiginda:

(1)Besleme tutma diigmesi basili tutuldugunda, makine tek blok
durdurma modunda durur. Bununla birlikte, tek blok modu
#3003 degiskeniyle devre disi birakildiginda, tek blok
durdurma islemi gerceklestirilmez.

(2)Besleme tutma diigmesi basili tutulup daha sonra serbest
birakildiginda besleme tutma lambasi yanar, ama makine
durmaz; program devam eder ve makine besleme tutmanin
etkinlestirildigi ilk blokta durur.

® Besleme hizi yiizdesel ayar devre disi birakildiginda, %100
yizdesel ayar, makine operatdr panelindeki besleme hizi
yiizdesel ayarina bakilmaksizin her zaman uygulanir.

® Tam durdurma kontroli devre disi birakildiginda, tam durdurma
kontrolii (konum kontrolii), kesme gerceklestirmeyen bloklar da
dahil olmak tizere yapulir.

e Ayarlar Ayarlar okunabilir ve yazilabilir. Ikili degerler ondalik sayiya
donistiirilir.
#3005
#15  #14  #13  #12 #11 #10  #9 #8
el [ 1 ] RV ] ]
#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0
Ayar | | | SEQ | | | INI | ISO | TVC |

#9 (FCV) : FS15 serit bicimi dénisim yetenegini kullanmak igin
#5 (SEQ) : Otomatik olarak sira numaralar eklemek icin
#2 (INl) : Milimetre girisi veya in¢ girisi

#1 (1ISO) : Cikis kodu olarak EIA veya ISO’yu kullanmak igin
#0 (TVC) : TV kontrolt yapmak icin
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e Bir mesajla durdurma

e ikiz gérintii

Programin yiritilmesi durdurulabilir ve sonra bir mesaj
goriintiilenebilir.

Degisken Fonksiyon
numarasi
#3006 Makroda “#3006=1 (MESSAGE);” komutu verildiginde,
program hemen 6ncekine kadar bloklar yirGtir ve sonra
durur.

Kontrol i¢ karakteri (“(*) ve kontrol dis karakteri (*)”) ile
kapatilan 26 karaktere kadar olan bir mesaj, ayni blokta
programlandiginda, mesaj harici operatér mesaj ekraninda
gérantdlenir.

Her eksen igin ikiz gOriintii durumu, bir harici anahtar kullanilarak
veya cikig sinyali (ikiz goriinti kontrol sinyali) yardimiyla
okunabilecek islemi ayarlayarak olusturulabilir. Bu zamanda
mevcut olan ikiz goriintii durumu kontrol edilebilir.

(Bkz. I11.’de Bolim 4.7)

Ikili olarak elde edilen deger ondalik hale déniistiiriiliir.

#3007

Ayar

Ornek: #3007, 3 ise, ikiz gériintii fonksiyonu, birinci ve ikinci eksenler igin etkinlestirilir.

#7

#6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

| | | 4. eksen | 3. eksen | 2. eksen | 1. eksen

0 (ikiz gérinti fonksiyonu devre digi birakilir)
Her bit icin, { veya } belirtilir.

1 (ikiz goéruntu fonksiyonu etkinlestirilir)

e Makinede islenen
parcalarin sayisi

e Ikiz goriintii fonksiyonu, ikiz goriintii sinyali ve ayarin her ikisiyle
olmak iizere belirli bir eksen i¢in ayarlanir, sinyal degeri ve ayar
degeri ORed ve sonra ¢ikistir.

e Kontrol edilen eksenlerin disindaki eksenler icin ikiz goriintii
sinyalleri acildiginda sistem degiskeni #3007 ile okunurlar.

e Sistem degiskeni #3007, bir yazma korumali sistem degiskenidir.
Degiskende veri yazmaya kalkisilirsa, P/S 116 alarmi1 "WRITE
PROTECTED VARIABLE” verilir.

Gereken parcalarin sayisi (hedef sayr) ve makinede islenen
parcalarin sayist (tamamlama sayis1) okunabilir ve yazilabilir.

Tablo 15.2 (h) Gereken parcalarin sayisi ve makinede islenen
parcalarin sayisi i¢in sistem degiskenleri

Degisken numarasi Fonksiyon
#3901 Makinede islenen parcalarin sayisi (tamamlama sayisi)
#3902 Gereken parcalarin sayisi (hedef sayi)
NOT
Negatif bir deger kullanmayiniz.
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e Modsal bilgi

e Gecerli konum

Hemen Onceki bloka kadar olan bloklarda belirtilen modsal bilgi
okunabilir.

Tablo 15.2 (i) Modsal bilgi i¢in sistem degiskenleri

Degisken numarasi Fonksiyon

#4001 GO00, Go1, G02, G03, G33 (Grup 01)
#4002 G96, G97 (Grup 02)
#4003 (Grup 03)
#4004 (Grup 04)
#4005 G98, G99 (Grup 05)
#4006 G20, G21 (Grup 06)
#4007 G40, G41, G42 (Grup 07)
#4008 (Grup 08)
#4009 G22, G23 (Grup 09)
#4010 G80 — G89 (Grup 10)
#4011 (Grup 11)
#4012 G66, G67 (Grup 12)
#4014 G54-G59 (Grup 14)
#4015 (Grup 15)
#4016 G18 (Grup 16)
#4022 (Grup 22)
#4109 F kodu
#4113 M kodu
#4114 Sira numarasi
#4115 Program numarasi
#4119 S kodu
#4120 T kodu

Ornek:

#1=#4016; yiiriitilldiigiinde, #1’de sonuc olarak elde edilen
deger 18dir.

Kullanilamayan G kod grubuna karsilik gelen sistem degiskenini
okuyan modsal bilgi belirtildiginde bir P/S alarmu verilir.

Konum bilgisi yazilamaz, ancak okunabilir.

Tablo 15.2 (j) Konum bilgisi i¢in sistem degiskenleri

Degisken Konum Koordinat Takim Hareket
numarasi bilgisi sistemi kompan- | sirasinda
zasyon okuma
degeri islemi
#5001 —#5003 | Blok bitim noktasi is parcasi Dahil Etkin
koordinat degil
sistemi
#5021 #5023 | Gegerli konum Makine Dahil Devre disi
koordinat
sistemi
#5041 - #5043 | Gegerli konum is parcasi
koordinat
#5061 —-#5063 | Atlama sinyali sistemi Etkin
konumu
#5081, #5082 | Takim ofset degeri Devre disi
#5101 -#5103 | Sapmali servo
konumu
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e is parcasi koordinat
sistemi kompanzasyon
degerleri (is pargasi sifir
noktasi ofset degerleri)

Birinci basamak (1’den 3’e kadar) bir eksen numarasini ifade
eder.

Onceki takim ofset degerinin diginda halen yiiriitme igin
kullanilan takim ofset degeri, #5081 — 5088 degiskenlerinde
tutulur.

G31 (atlama fonksiyonu) blogunda atlama sinyalinin agik oldugu
takim konumu, #5061 — #5064 aras1 degiskenlerde tutulur. Bir
G31 blogunda atlama sinyali agilmadiginda belirtilen blogun
bitim noktasi bu degiskenlerde tutulur.

Hareket sirasindaki okuma “devre dist” oldugunda bu, ara
bellege alma (6n okuma) fonksiyonuna bagli olarak beklenilen
degerlerin okunamayacag anlamina gelir.

Is parcasi sifir noktasi ofset degerleri okunabilir ve yazilabilir.

Tablo 15.2 (k) i§ parcasi sifir noktasi ofset degerleri igin
sistem degiskenleri

Degisken Fonksiyon

numarasi
#5201 Birinci eksen harici is parcasi sifir noktasi ofset degeri
#5202 Ikinci eksen harici is pargasi sifir noktasi ofset degeri
#5221 Birinci eksen G54 is parcasi sifir noktasi ofset degeri
#5222 Ikinci eksen G54 is pargasi sifir noktasi ofset degeri
#5241 Birinci eksen G55 is parcasi sifir noktasi ofset degeri
#5242 Ikinci eksen G55 is pargasi sifir noktasi ofset degeri
#5261 Birinci eksen G56 is parcasi sifir noktasi ofset degeri
#5262 Ikinci eksen G56 is pargasi sifir noktasi ofset degeri
#5281 Birinci eksen G57 is parcasi sifir noktasi ofset degeri
#5282 Ikinci eksen G57 is pargasi sifir noktasi ofset degeri
#5301 Birinci eksen G58 is parcasi sifir noktasi ofset degeri
#5302 Ikinci eksen G58 is pargasi sifir noktasi ofset degeri
#5321 Birinci eksen G59 is parcasi sifir noktasi ofset degeri
#5322 Ikinci eksen G59 is pargasi sifir noktasi ofset degeri
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153
ARITMETIK VE
MANTIKSAL iSLEM

Aciklamalar

e Acl birimleri

e ARCSIN #i = ASIN[#i];

Tablo 15.3 (a)’da listelenen islemler,
gerceklestirilebilir. OperatOriin sagindaki ifade, bir fonksiyon veya
operator tarafindan birlestirilen sabitler ve/veya degiskenler
icerebilir. Bir ifadedeki #j ve #K degiskenleri bir sabitle
degistirilebilir. Soldaki degiskenler de bir ifadeyle degistirilebilir.

degiskenler {izerinde

Tablo 15.3 (a) Aritmetik ve mantiksal islem

Fonksiyon Bicim Notlar
Tanimlama #Hi=#j
Toplam #i=#]+#k;
Fark #i=#]—#k;
Uriin #i=#j*#K;
Bolumu #i=#]/#K;
Sinus #i=SIN[#]]; D_erece olarak belirtilen
smaSia Sk S ceece ve
Kosinus #i=COS[#]]; ifade edilir.
Yay kosinUs #i=ACOS[#i];
Tanjant #i=TAN[#]];
Tegetlik yay! #i=ATAN[#]]/[#K];
Kare kok #i=SQRT[#]];
Mutlak deger #i=ABS[#]];
Yuvarlama #i=ROUNDI#il;
Asagl yuvarlama #i=FIX[#];
Bitunleme #i=FUP[#]];
Dogal logaritma #i=LN[#]]
Ustlii fonksiyon #i=EXP[#]];
OR #i=#j OR #k; Mantiksal bir islem her
XOR #i=#] XOR #k; ggtr?;ekleélt(iirliilir. saylarta
AND #i=#j AND #k;
BCD’den BIN’e dénuUstirme | #i=BIN[#|]; PMC’ye ve PMC’den
BIN'den BCD'ye déniigtiirme | #i=BCD[#i]; iil:‘l}g'mlrdegi§tirme igin

SIN, COS, TAN, ASIN, ACOS ve ATAN fonksiyonlariyla kullanilan
ag1 birimi derecedir. Ornegin, 90 derece ve 30 dakika 90,5 derece

olarak ifade edilir.

e (Coziim araliklar1 asagida gosterildigi gibidir:
NAT biti (parametre 6004’tin 0 biti) 0 olarak ayarlandiginda:

270° - 90°

NAT biti (parametre 6004’tin 0 biti) 1 olarak ayarlandiginda:

-90° — 90°

e #j, —1 ile 1 araliginin disinda oldugunda P/S alarmi No. 111

verilir.

» #j degiskeninin yerine bir sabit kullanilabilir.
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e ARCCOS e 180°ten 0°e ¢coziim araliklari.
#i = ACOS[#]]; e #j, —1 ile 1 araliginin disinda oldugunda P/S alarmi No. 111
verilir.

» #j degiskeninin yerine bir sabit kullanilabilir.

e ARCTAN e Bir bolim isaretiyle (/) aywrarak iki tarafin uzunluklarim
#i = ATAN[#]]/[#K]; belirtiniz.
e (Coziim araliklar1 asagida gosterildigi gibidir:
NAT biti (parametre 6004’tin 0 biti) 0 olarak ayarlandiginda:
0° — 360°

Ornek:
#1 = ATAN[-1]/[—1]; belirtildiginde, #1 225.0°dir
NAT bit’i (parametre 6004’iin bit 0’1) 1’e ayarlandiginda:
—180° — 180°

Ornek:
#1 = ATAN[-1]/[-1]; belirtildiginde, #1 —135.0’dir.
* #j degiskeninin yerine bir sabit kullanilabilir.

e Dogal logaritma o Tlgili hatanin 10~8 veya daha biiyiik olabilecegine dikkat ediniz.
#i = LN[#]]; e Logaritma oraninda olan say1 (#j) sifir veya daha kiigiikse, P/S
alarmi No. 111 verilir.
* #j degiskeninin yerine bir sabit kullanilabilir.

e Uslii fonksiyonu o Tlgili hatanin 10~8 veya daha biiyiik olabilecegine dikkat ediniz.
#i = EXP[#]]; o Islem sonucu 3,65’i astiginda, 10*7 (j yaklagik 110), bir tasma
olusur ve P/S alarmi No. 111 verilir.
e #j degiskeninin yerine bir sabit kullanilabilir.

e ROUND fonksiyonu e ROUND fonksiyonu bir aritmetik veya mantiksal islem
komutuna, IF yoOnergesi veya WHILE yoOnergesine dahil
oldugunda ROUND fonksiyonu birinci ondalik yerde yuvarlama

yapar.

Ornek:
#1=ROUND[#2]; #2’nin 1.2345’i tuttugu  yerde
yiriitilldiigiinde degisken #1’in degeri 1.0.dir.

* ROUND fonksiyonu, NC yonerge adreslerinde kullanildiginda
ROUND fonksiyonu, adresin en kiiciik giris artisgina gore
belirtilen degeri yuvarlar.

Ornek:

#1 ve #2 degiskenlerinin degerine gore kesen, sonra ilk

konumuna donen delme programinin olusturulmasi

Artis sisteminin 1/1000 mm, degisken #1’in 1.2345’i ve degisken

#2’nin 2.3456’y1 tuttugunu varsayimz. Sonra,

G00 G91 X—-#1; 1.235 mm hareket eder.

GO01 X—#2 F300; 2.346 mm hareket eder.

GO0 X[#1+#2]; 1.2345 + 2.3456 = 3.5801 oldugundan, takimi
ilk konumuna geri dondiirmeyecek gezinti
mesafesi 3.580’dir.

Bu fark, yuvarlamadan 6nce veya sonra gerceklestirilen ilaveden

kaynaklanir. GOOX—-[ROUND[#1]+ROUND[#2]], takimu ilk

konuma geri dondiirmek iizere tanimlanmalidir.
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e Bir tam sayiya bitunleme CNCile bir sayida bir islemle olusturulan tam say1 mutlak degeri ilk
ve yuvarlama saymin mutlak degerinden daha biiyiik oldugunda, boyle bir islem bir
tam sayiya biitiinlemeye iliskindir. Diger taraftan bir sayida bir
islemle olusturulan tam sayr mutlak degeri ilk saymin mutlak
degerinden daha kiigiik oldugunda, bdyle bir islem bir tam sayiya
yuvarlamaya iliskindir. Negatif sayilarla islem yapildiginda 6zellikle

dikkatli olunuz.

Ornek:
#1=1.2 ve #2=—1.2 oldugunu varsayiniz.
#3=FUP[#1] yiriitiildiigiinde, 2.0, #3’e atanir.
#3=FIX[#1] yiiriitilldiigiinde, 1.0 #3’e atanir.
#3=FUP[#2] yiriitiildiigiinde, —2.0, #3’e atanir.
#3=FIX[#2] yiiriitilldiigiinde, —1.0, #3’e atanir.

e Aritmetik ve mantiksal Bir fonksiyon bir programda belirtildiginde, fonksiyon adinin ilk iki
islem komutlarinin karakteri fonksiyonu belirtmek icin kullanilabilir. (Bkz. II1-9.7)
kisaltmalari

Ornek:
ROUND — RO
FIX — FI
e islemlerin énceligi (1) Fonksiyonlar

(2) Carpma ve bolme gibi islemler (*, /, AND, MOD)
(3) Toplama ve ¢ikarma gibi islemler (+, —, OR, XOR)

Ornek) #1=#2+#3*SIN[#4];

(1), (2) ve (3) islemlerin sirasini belirtir.

o Koseli parantez Koseli parantezler islemlerin sirasimi degistirmek icin kullanilir.
yerlestirme Koseli parantezler, bir fonksiyonu kapamak icin kullanilan koseli
parantezleri iceren bes diizey derinligine gore kullanilirlar. Bes

diizey derinligi asildiginda, P/S alarmi No. 118 verilir.

Ornek) #1=SIN [ [ [#2+#3] *#4 +#5] *#6] :
(1)
%,_/
&)
%/—/
. ©)
()
((1) — (5) arasl islemlerin sirasini belirtir.
Sinirlamalar
e Koseli parantezler Koseli parantezler ([, ]) bir ifadeyi kapamak ic¢in kullanilir.

Aciklamalar icin parantezlerin kullanildigina dikkat ediniz.
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e islem hatasi

Islemler gerceklestirildiginde hatalar olusabilir.
Tablo 15.3 (b) islemlerde bulunan hatalar

islem Ortalama | Maksimum Hata tipi
hata hata

a=b*c 1.55x10-10 | 4.66x10-10 Goreli hata(*1)

a=b/c 4.66x10-10 | 1.88x10-° | e |

a={b 1.24x1079 | 3.73x107° b

a=b+c 2.33x10710 | 5.32x10-10 c e (*2)

a=b-c Dak'|§||?|
a=SIN[b] 5.0x10~9 1.0x10-8 Mutlak hata(*3)
a=COS[b]

_ _ | € | dereceler
a=ATAN[b]/[c] (*4) |1.8x10-6 3.6x10-6

NOT

1 _Géreli hata islemin sonucuna baglidur.

2 Iki hatanin daha kuguk olani kullanilir.

3 Mutlak hata, islem sonucuna bakilmaksizin sabittir.

4 TAN fonksiyonu SIN/COS’U gerceklestirir.

5 Parametre 6004#1’i 1 olarak ayarlamak, SIN, COS veya
TAN fonksiyonlarinin islem sonucu 1.010x ~8den kuiguk
oldugunda veya 0, kesinlik sinirlamasina bagl olarak elde
edilemediginde, islem sonucunu 0 standart degerine getirir.

e Degisken degerlerinin kesinligi yaklasik 8 ondalik basamaktir.
Bir toplama veya cikarmada cok biyiik sayilarla islem
yapildiginda beklenen sonuglar elde edilmeyebilir.

Ornek:

Asagidaki degerleri #1 ve #2 degiskenlerine atamaya
kalkisildiginda:

#1=9876543210123.456

#2=9876543277777.777
degisken degerleri:

#1=9876543200000.000

#2=9876543300000.000 olur
Bu durumda, #3=#2—#1; hesaplandiginda, #3=100000.000
sonucu ortaya cikar. (Bu hesaplamanin gecerli sonucu, ikili
olarak gerceklestirildiginden bir parca farklidir.)
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e EQ, NE, GE, GT, LE ve LT kullanarak kosullu ifadelerden
kaynaklanabilecek hatalar konusunda dikkatli olunuz.

Ornek:
IF[#1 EQ #2], yanhs kararla sonuclanabilecek sekilde #1 ve
#2’nin her ikisinde hatalardan etkilenir.
Bu nedenle, bunun yerine iki degisken arasindaki farki
IF[ABS[#1-#2]LT0.001] ile bulunuz.
Sonra fark izin verilen simir1 asmadiginda iki degiskenin
degerlerinin esit oldugunu varsayimiz (bu durumda 0,001’dir).

* Ayrica bir degeri yuvarlarken dikkatli olunuz.

Ornek:
#1=0.002 oldugunda #2=#1%1000; hesaplandiginda;, degisken
#2’nin sonug degeri tam olarak 2 degil, 1,99999997°dir.
Burada, #3=FIX[#2]; belirtildiginde, degisken #1’in sonug
degeri 2,0 degil 1,0’dir. Bu durumda hatay: diizelttikten sonra,
sonuc beklenen sayidan biiyiik olacak sekilde degeri yuvarlayimiz
veya asagidaki gibi yuvarlayimz:
#3=FIX[#2+0.001]
#3=ROUND|[#2]

e Bolen Sifir boleni, bir bolmede veya TAN[90]da belirtildiginde alarm
No. 112 meydana gelir.
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15.4
MAKRO
YONERGELERI VE
NC YONERGELERI

Aciklamalar

e NC yonergeleri
farkhiliklan

e Makro yonergeleriyle
ayni 6zellige sahip NC
yonergeleri

Asagidaki bloklar makro yonergeleri olarak belirtilirler:

Bir aritmetik veya mantiksal islem iceren bloklar (=)
Bir kontrol yonergesi iceren bloklar (GOTO, DO, END gibi)

Bir makro cagris1 komutu iceren bloklar (G65, G66, G67 veya
diger G kodlari veya M kodlariyla makro cagrisi gibi)

Bir makro yonergesinin disindaki herhangi bir blok, NC yonergesi
olarak belirtilir.

Tek blok modu acik oldugunda bile makine durmaz. Bununla
birlikte, parametre 6000’in 5 (SBM) biti 1 oldugunda, tek blok
modunda makinenin duracagina dikkat ediniz.

Makro bloklari, takim ucu radyus kompanzasyonu modunda
hareketi olmayan bloklar olarak goz Oniine alinmazlar
(bkz. Bolim I1-15.7).

Bir blok bir alt program ¢agirma komutu (M98, M kodu
kullanarak bir alt program ¢agirma veya T kodu kullanarak bir alt
program ¢agirma) iceriyorsa ve O, N, P veya L diginda herhangi
bir komut adresi icermiyorsa, bu blok makro yonergesine esittir.

Bir blok M99 iceriyorsa ve O, N, P veya L disinda herhangi bir
komut adresi icermiyorsa, bu blok bir makro yonergesine esittir.

1254 ==



T TEIMAKSAN

PROGRAMLAMA 15. OZEL MAKRO

B-64134TR/01

Bir programda kontrol akisi GOTO yonergesi ve IF yOnergesi

15.5
i kullanilarak degistirilebilir. Genigsleme ve tekrarlama islemlerinin
GEN ISLEM E VE ti¢ tipi kullanilir:
TEKRARLAMA
Genisleme ve GOTO yoénergesi (kosulsuz genisleme)
tekrarlama

IF yonergesi (Kosullu Genigleme: ... ise, o zaman...)

WHILE yénergesi (su durumda tekrarlama: ...)

15.5.1 Sira numarasi n’e kadar bir genisleme olusur. Bir sira numarasi
1 ile 99999 araliginin disinda belirtildiginde P/S alarmi No. 128

KO§UISUZ__Gem§Ie_me meydana gelir. Bir sira numarasi, bir ifade kullanilarak ayrica
(GOTO Yonergesi) belirtilebilir.

GOTO n;

n: Sira Numarasi (1 — 99999 arasi)

Ornek:
GOTOI;
GOTO#10;

BT TR TG
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15.5.2 IF’den sonra bir kosullu ifade belirtiniz. IF [<kosullu ifade>]

Kosullu Genisleme GOTO n Belirtilen kosullu ifade saglanirsa, sira numarasi n’e kadar

(IF Yénergesi) bir genisleme olusur. Belirtilen kosul saglanmazsa, sonraki blok
yuritilir.

Degisken #1’in degeri 10’dan bulylkse, sira numarasi N2'ye kadar bir
genigleme olusur.

saglanmazsa

Kosul EIF [#1 GT 10] GOTO 2;

islem Kosul saglanirsa

N2 GO0 G91 X10.0 ;

IF[<kosullu ifade>]THEN Belirtilen kosullu ifade saglanirsa, Oonceden belirlenen makro
yOnergesi yuritiliir. Yalnizca tek bir makro yonergesi yiriitilir.

#1 ve #2'nin degerleri ayniysa, #3’e 0 atanir.

IF [#1 EQ #2] THEN #3=0;

Aciklamalar

e Kosullu ifade Kosullu bir ifade iki degisken arasina veya bir degisken ve sabit
arasina eklenen bir iglem simgesi icermelidir ve kdseli parantezicine
alinmalidir ([, ]). Bir degiskenin yerine bir ifade kullanilabilir.

e islem simgeleri Islem simgelerinin her biri iki harften olusur ve iki degeri, esit veya
bir degerin diger degerden daha kiiciik veya daha biiyiik olacagim

belirlemek iizere karsilastirma icin kullanilir. Esitsizlik isaretinin
kullanilamayacagina dikkat ediniz.

Tablo 15.5.2 iglem simgeleri

islem simgesi Anlami

EQ Esittir(=)

NE Esit degildir(=)

GT By iktir(>)

GE Buyuktur veya esittir(=)

LT Kiguktur(<)

LE KUguktur veya esittir(=)

Ornek program Asagidaki ornek program 1’den 10’a kadar sayilarin toplamini
bulmaktadir.

09500;

#1=0; Toplami tutmak icin deg@iskenin baslangic degeri

#2=1; Katilan bir deger olarak degiskenin baslangic degeri

N1 IF[#2 GT 10] GOTO 2; Katilan deger 10’dan biyiik oldujunda N2’ye
dallanma

#1=#1+#2; Toplami bulmak icin hesaplama

#2=#2+1; Sonraki katilan deger

GOTO 1; N1’e dallanma

N2 M30; Program sonu

BT T80 7T G
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15.5.3 WHILE’den sonra kosullu ifade belirtiniz. Belirtilen kosul
Tekrarlama saglandift zaman program DO’dan END’e kadar yiritilir.
WHILE Y& . Belirtilen kosul saglanmazsa, program yiiriitme END’den sonraki
( Onergesi) bloga ilerler.
WHILE [kosullu ifade] DO m ; (m=1,2,3)
Kosul Kosul islem
saglanmazsa saglanirsa
ENDm ;

Aciklamalar Belirtilen kosul saglandigi zaman program DO’dan END’e kadar

WHILE’den sonra yiiriitiiliir. Belirtilen kosul saglanmazsa, program
yiriitme END’den sonraki bloka ilerler. Ayni bigim IF yonergesi igin
de uygulanir. DO’dan ve END’den sonraki bir say1 yiiriitme araligini
belirtmek icin olan kimlik numaralaridir. 1, 2 ve 3 sayilan
kullanilabilir. 1, 2 ve 3 disinda bir say1 kullanildiginda P/S alarmi
No. 126 meydana gelir.
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e Yuvalanma

Sinirlamalar

e Sonsuz dongiuler

e islem zamani

e Tanimlanmamis degisken

Bir DO—-END déngiisiinde kimlik numaralari (1’den 3’e kadar) arzu
edildigi kadar kullanilabilir. Bununla birlikte, bir program capraz
tekrarlama dongiilerini (iist iiste binen DO araliklari) icerdiginde
P/S alarmi No. 124 meydana gelir.

1.Kimlik numaralar (1’den 3’e kadar)
arzu edildigi kadar kullanilabilir.

3.DO déngdileri, u¢ dizeyin
maksimum derinligine
yuvalandirilabilirler.

— WHILE[...]DO 1;
— WHILE[...]DO1; :

— END1;

— WHILE[...]DO2:
WHILE[...]DO3;

— WHILE[...]DO1;

: END 3 ;
|

— END1;
2.DO araliklan Ust Uste binemez.
4. Kontrol bir dénginin

WHILE[...]1DO 1;

disina aktarilabilir.

'slem WHILE[...]1DO 1;
WHILE[...]1DO 2; IF[...]GOTOn:
END1 ; END 1;

—
END 2; 5. Genislemeler, bir déngu

icerisindeki bir konuma
dogru gerceklestirilemezler.

—— IF[...1GOTOn;

WHILE[...]1DO 1;

Nn...;

END 1;

WHILE yonergesini belirtmeden DO m belirtildiginde DO’dan
END’e kadar sonsuz bir dongii aralig olusturulur.

Bir GOTO yoOnergesinde belirtilen sira numarasina kadar bir
genigleme olustugunda sira numarasi aranir. Bu nedenle geriye
dogruislem, ileriye dogru islemden daha uzun zaman alir. Tekrar icin
WHILE yo6nergesini kullanmak islem zamanini azaltir.

EQ veya NE'yi kullanan bir kosullu ifadede, bir sifir degeri ve sifir

farkli etkilere sahiptir. Kosullu ifadelerin diger tiplerinde sifir
degeri, sifir olarak goz oniine alinir.

TR 2 P
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Ornek program Asagidaki Ornek program 1’den 10’a kadar sayilarin toplamim
bulmaktadir.

00001;

#1=0;

#2=1,

WHILE[#2 LE 10]DO 1;
#1=#1+#2;
#2=#2+1;

END 1;

M30;
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15.6 Bir makro programi asagidaki yontemler kullanilarak ¢agirilabilir:
MAKRO GAGRI Makro cagri Basit cagn ((G65)

Modsal cagr (G66, G67)
G koduyla makro cagrisi
M koduyla makro cagrisi
M koduyla alt program gagrisi
T koduyla alt program gagrisi

Kisitlamalar
e Makro c¢agrisi ve alt Makro cagris1 (G65), asagida aciklandigi gibi alt program
program cagrisi cagirmadan (M98) farklidir.

arasindaki farklar
® G065 ile bir bagimsiz degisken (bir makroya iletilen veriler)

belirtilebilir. M98 bu yetenege sahip degildir.

® Bir M98 bloku diger NC komutunu icerdiginde (6rnegin, GO1
X100.0 M98Pp), alt program komut yiiriitildikten sonra
cagirilir. Diger taraftan G65 bir makroyu kosulsuz olarak ¢agirir.

® Bir M98 bloku bagka bir NC komutu icerdiginde (6rnegin, GO1
X100.0 M98Pp), makine tek blok modunda durur. Diger taraftan
G65 makineyi durdurmaz.

® GO65 ile yerel degiskenlerin diizeyi degisir. M98 ile yerel
degiskenlerin diizeyi degismez.

B 1200 17 s
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15.6.1
Kolay Cagri (G65)

Aciklamalar
e Cagn

e Bagimsiz degisken
6zelligi

Go65 belirtildiginde P adresinde belirtilen 6zel makro cagirilir.
Veriler (bagimsiz degisken) 6zel makro programina iletilebilir.

G65 P_L_ <bagimsiz degisken Ozelligi> ;

P_ : Acllacak programlarinin sayisi
L_ : Tekrar sayisi (1 varsayilan olarak)
Bagimsiz degisken : Makroya iletilen veriler

00001 ; L, 09010 ;
: #3=#1+#2;

G65 P9010 L2 A1.0 B2.0 ; IF [#3 GT 360] GOTO 9;
Doe— ] GO0 X#3 ;

M30 ; T N9M99;

® (Go65’ten sonra agmak icin 0zel makronun program numarasini
P adresinde belirtiniz.

e Tekrarlarin sayis1 gerektiginde, adres Lden sonra 1’den 9999’a
kadar bir say1 belirtiniz. L ihmal edildiginde 1 kabul edilir.

® Bagimsiz degisken Ozelligini kullanarak degerler karsilik gelen
yerel degiskenlere atanirlar.

Iki tip bagimsiz degisken ozelligi mevcuttur. Bagimsiz degisken
ozelligi I, her birinde bir kere G, L, O, N ve P harfleri digindaki
harfleri kullanir. Bagimsiz degisken 6zelligi II her birinde bir kere
A, B ve C harflerini ve ayrica on kereye kadar I, J ve K harflerini
kullanir. Bagimsiz degisken Ozelligi tipi, kullanilan harflere gore
otomatik olarak belirlenir.

Bagimsiz degisken ozelligi I

Adres | Degisken Adres |Degisken Adres |Degisken
numarasi numarasi numarasi

A #1 | #4 T #20

B #2 J #5 U #21

C #3 K #6 Vv #22

D #7 M #13 w #23

E #8 Q #17 X #24

F #9 R #18 Y #25

H #11 ) #19 z #26

® G, L, N, Ove P adresleri bagimsiz degiskenlerde kullanilamaz.

e Belirtilmesi gerekmeyen adresler ihmal edilebilirler. Thmal
edilen adrese karsilik gelen yerel degiskenler sifir olarak
ayarlanir.

e Alfabetik olarak belirtilmesi gerekmeyen adresler. Kelime adres
bicimine uyarlar. Bununla birlikte I, J ve K’nin alfabetik olarak
belirtilmeleri gerekir.

Ornek
B_ A D_...J K Dogru
B AD ...J I Yanhs



15. OZEL MAKRO

T TEIMAKSAN

PROGRAMLAMA B-64134TR/01

Kisitlamalar
e Bicim
e Bagimsiz degisken

ozellikleri | ve I’'nin
karisimi

e Ondalik noktanin konumu

e Cagri yuvalanmasi

Bagimsiz degisken ozelligi 11

Her birinde bir kere A, B ve C harflerini ve ayrica on kereye kadar
I, J ve K harflerini kullanir. Bagimsiz degisken ozelligi II, bagimsiz
degiskenler olarak ti¢c boyutlu koordinatlar gibi degerleri iletmek
igin kullanilir.

Adres | Degisken Adres |Degisken Adres | Degisken

numarasi numarasi numarasi
A #1 Ks #12 Jz #23
B #2 Iy #13 Ky #24
C #3 Ja #14 lg #25
4 #4 Ka #15 Jg #26
J1 #5 I #16 Kg #27
K #6 Js #17 lg #28
I #7 Ks #18 Jg #29
Jo #8 lg #19 Kg #30
Ko #9 Jg #20 l1o #31
I3 #10 Ke #21 Jio #32
Js #11 l7 #22 Kio #33

® Bagimsiz degisken 6zelliginin sirasini belirtmek igin I, J ve K’nin
alt simgeleri, gecerli programda yazilmazlar.

G65, herhangi bir bagimsiz degiskenden dnce belirtilmelidir.

CNC, dahili olarak bagimsiz degisken oOzelligi I'i ve bagimsiz
degisken Ozelligi II'yi tamimlar. Bagimsiz degisken ozelligi I ve
bagimsiz degisken Ozelligi II'nin bir karisimi tamimlanirsa, daha
sonra belirtilen bagimsiz degisken 6zelligi tipi 6ncelik kazanir.

Ornek
G65 A1.0 B2.0 1-3.0 14.0 D5.0 P1000;

<Degiskenler>
#1:1.0
#2:2.0
#3:
#4:-3.0 B
#5:

#6: o
#7: 50«

14.0 ve D5.0 bagimsiz degiskenlerinin her ikisine bu 6érnekte
degisken #7 icin komut verilmektedir, sonraki, D5.0 gegerlidir.

Bir ondalik nokta olmadan iletilen bagimsiz degisken verileri icin
kullanilan birimler her adresin en kiigik giris artisina karsilik
gelirler. Bir ondalik nokta olmadan iletilen bagimsiz degisken degeri
makinenin sistem yapilandirmasina gore ¢esitli olabilir.

Program uyumlulugunu saglamak icin makro cagrisi bagimsiz
degiskenlerinde ondalik noktalarin kullanilmasi iyi bir uygulamadir.

Acmalar, kolay agmalar (G65) ve modsal agmalar (G66) dahil, dort
diizeylik bir derinlige yuvalanabilir. Bu, alt program acmalarini
(M98) icermez.
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e Yerel degisken diizeyleri

Ornek program
(Delme cevrimi)

Yiizey 0’dan 4’¢ kadar olan yerel degiskenler yuvalanma icin
saglanir.

Ana program diizeyi 0°dir.

Her zaman bir makro ¢agirilir (G65 veya G66 ile), yerel degisken
diizeyi birer birer artirilir. Onceki diizeydeki yerel degiskenlerin
degerleri CNC’de kaydedilirler.

Bir makro programinda M99 yiiriitiildiigiinde kontrol ¢agiran
programa geri doner. O anda, yerel degisken seviyesi bir azaltilir;
makro cagrildiginda kaydedilen yerel degiskenlerin degerleri geri
yiklenir.

Ana program  Makro Makro Makro Makro
(duzey 0) (diizey 1) (diizey 2) (diizey 3) (diizey 4)
00001 ; y O0002 ; 00003 ; 00004 ; 00005 ;
ot ; ; ]
G65 P2 A2 ; G65 P3 A3 ; G65 P4 A4 ; G65 P5 A5 ;
M36 ; Mgé ; Mgé ; Mgé ; Mgé ;
Yerel degiskenler
(diizey 0) (Dizey 1) (Dizey 2) (Dizey 3) (Dizey 4)
#1 1 #1 2 #1 3 #1 4 #1 5
#33 #33 #33 #33 #33
Ortak degiskenler
#100—, Farkli dizeylerde makrolarla okunabilecek ve
#500— yazilabilecek degiskenler

Takimi, delik agma cevriminin bagladigi konuma X ve Z eksenleri
boyunca Onceden hareket ettiriniz. Bir delik derinligi i¢in Z veya
W’yi, kesme derinligi icin K’yi ve kesme hizi i¢in F’yi belirtiniz.

Z W

Y

S A S b S
N N N

-
sy
<—A‘nUnUnUnUnJ
AVAVAVAVAVAT
’ ’ <— Kesme
PEEE——" A VA VAVAVAVAWY,
ANV UV Ay Cabuk hareket
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e Cagn bigimi

e Bir makro programini
cagiran program

e Makro programi
(cagirilan program)

G65 P9100{ 2z }Kk Ff ;
Ww

: Delik derinligi (mutlak 6zellik)

: Cevrim bagina kesme miktari
: Kesme hiz1

zZ
U: Delik derinligi (eklemeli 6zellik)
K
F

00002 ;

G50 X100.0 Z200.0 ;

G00 X0 Z102.0 S1000 M03 ;
G65 P9100 Z50.0 K20.0 F0.3 ;
G00 X100.0 Z200.0 MO5 ;
M30;

09100;
#1=0;.......... Gecerli deligin derinlik verilerini temizleyiniz.
#2=0;.......... Onceki deligin derinlik verilerini temizleyiniz.
IF [#23 NE #0] GOTO 1;

............ Eklemeli programlamaysa N1’e atlamayi belirtir.
IF [#26 EQ #0] GOTO 8 ;

.................... Z veya W belirtilmezse, bir hata olusur
#23=#5002—#26; ............ Bir deligin derinligini hesaplar.

N1 #1=#1+#6; ........... Gecerli deligin derinligini hesaplar.

IF [#1 LE #23] GOTO 2 ;
....... Acilacak deligin ¢ok derin olup olmayacagini belirler.?
#1=#23; ............. Gecerli deligin derinligine kenetlenir.

N2 GO0 W—#2;

. Takimi kesme hizinda 6nceki deligin derinligine hareket ettirir.
GOL W= [#1=#21F#9; ... ... Deligi deler.
GOOW#1; ......... Takimi delik agma baslangi¢ noktasina tasir.
IF [#1 GE #23] GOTO 9;

...... Delik agcmanin tamamlanip tamamlanmadigini denetler.
#2=#1; ... Gecerli deligin derinligini depolar.

N9 M99 ;
N8 #3000=1 (Z VEYA U KOMUTU DEGIL)
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15.6.2
Modsal Cagri (G66)

Aciklamalar

e Cagn

e iptal etme

e Cagri yuvalanmasi

e Modsal ¢agri
yuvalanmasi

Kisitlamalar

Modsal agmayi belirtmek icin G66 verildiginde, eksenler boyunca
hareketi belirten bir blok yiiriitiildiikten sonra bir makro c¢agirilir.
Bu, modsal cagriy1 iptal etmek icin G67 verilene kadar devam eder.

G66 Pp L ¢ <bagmsiz degisken Ozelligi> ;

P : Acilacak program sayisi
¢ : Tekrar sayisi (1 varsayilan olarak)
Bagimsiz degisken : Makroya iletilen veriler

00001 ; , 09100 ;
G66 P9100 L2 A1.0 B2.0 ; GO0 Z—#1:

GO0 G90 X100.0 ; GO1 Z—#2F0.3 ;
X125.0; \ :

X150.0 :

G67 ;

M36 ; M9§ ;

® (Go66’dan sonra P adresinde bir modsal ¢agriya bagl bir program
numarasi belirtiniz.

® Tekrarlarin sayis1 gerektiginde, 1’den 9999’a kadar bir say1 L
adresinde belirtilebilir.

e Kolay acmada (G65) oldugu gibi, bir makro programina gegirilen
veriler bagimsiz degiskenlerde belirtilir.

Bir G67 kodu belirtildiginde, modsal makro c¢agrilar1 izleyen
bloklarda artik gerceklestirilmez.

Acmalar, kolay agmalar (G65) ve modsal agmalar (G66) dahil, dort
diizeylik bir derinlige yuvalanabilir. Bu, alt program acmalarini
(M98) icermez.

Modsal gagrilar, bir modsal cagr1 sirasinda baska bir G66 kodu
belirtilerek yuvalanabilir.

® Bir G66 blogunda, hi¢cbir makro ¢agrilamaz.

® G66'nin herhangi bir bagimsiz degiskenden Once belirtilmesi
gerekir.

® Hicbir makro, bir eksen boyunca hareket icermeyen bir cesitli
fonksiyon gibi bir kod iceren bir blokta ¢agrilamaz.

e Yerel degiskenler (bagimsiz degiskenler) yalnizca G66 blokunda
ayarlanabilir. Yerel degiskenlerin her modsal cagri yapilisinda
ayarlanmadigini akilda tutunuz.
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Ornek program

e Cagn bigimi
e Bir makro programini

cagiran program

e Makro programi
(cagiran program)

Bu program, belirtilen bir yerde bir oluk acar.

T T
L) L

i

G66 P9110 Uu Ff ;

U: Oluk derinligi (eklemeli 6zellik)
F : Oluk kesme ilerlemesi

00003 ;

G50 X100.0 Z200.0 ;
S1000 MO03 ;

G66 P9110 U5.0 F0.5 ;
G00 X60.0 Z80.0 ;
750.0 ;

730.0;

G67 ;

G00 X00.0 Z200.0 MO5 ;
M30;

09110 ;

GOLU=#21F#9; ... ..
GOOUH2L} o ee e,

M99 ;

B Te2002 17T E
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15.6.3
G Kodu Kullanilarak
Makro Cagrilmasi

Aciklamalar

o Parametre numaralari ve
program numaralari
arasindaki karsiliklh iligki

o Tekrarlama

e Bagimsiz degisken
6zelligi

Kisitlamalar

e G kodlari kullanilarak
cagri islemlerinin
yuvalanmasi

Bir parametrede bir makro programi a¢cmak i¢in kullanilan bir
G kodu numarasi ayarlayarak, makro programi kolay agmayla (G65)
ayn1 yolla ¢agrilabilir.

00001 ; . 09010 ;
G81X10.0Z-10.0 ; :

: ~ | :
M30 ; ——— N9 M99 ;

Parametre No. 6050 = 81

Ilgili parametrede (No. 6050 — 6059) bir makro programi (9010 —
9019 arasinda) cagirmak i¢in kullanilan 1 — 9999 arasinda bir G kodu
numarast ayarlayarak, makro programi G65 ile ayni yolla
cagrilabilir.

Ornegin, makro programi 09010 G81 ile ¢agrilabilecek sekilde bir
parametre ayarlandiginda, 6zel bir makro kullanilarak yaratilan
kullaniciya 6zgii bir periyot, parca isleme programi degistirilmeden
cagrilabilir.

Program numarasi Parametre numarasi
09010 6050
09011 6051
09012 6052
09013 6053
09014 6054
09015 6055
09016 6056
09017 6057
09018 6058
09019 6059

Kolay acmada oldugu gibi, L adresinde 1 — 9999 arasinda bir
tekrarlama sayisi belirtilebilir.

Kolay agmada oldugu gibi, iki tip bagimsiz degisken ozelligi
kullanilabilir: Bagimsiz degisken ozelligi I ve bagimsiz degisken
ozelligi I1. Bagimsiz degisken 6zelliginin tipi, kullanilan adrese gore
otomatik olarak belirlenebilir.

Bir G koduyla ¢agrilan bir programda, bir G kodu kullanilarak higbir
makro cagrilamaz. O tiir bir programdaki bir G koduna, normal bir
G kodu gibi davranilir. Bir M veya T koduyla bir alt program olarak
cagrilan bir programda, hi¢bir makro bir G kodu kullanilarak
cagrilamaz. O tiir bir programdaki bir G koduna da normal bir
G kodu gibi davranilir.
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15.6.4 Bir parametrede bir makro programi agmak icin kullanilan bir
M Kodu Kullanilarak G kodu numarasi ayarlayarak, makro programi kolay agmayla (G65)

Makro Cagrilmasi ayn1 yolla ¢agrilabilir.

00001 ; > 09020 ;

M50A1.0B20: — |

~ :
M30 ; T M99;

Parametre 6080 = 50

Aciklamalar Ilgili parametrede (No. 6080 — 6089) bir makro programi (09020 —
09029 arasinda) ¢cagirmak i¢in kullanilan 1 — 99999999 arasinda bir
M kodu numaras: ayarlayarak, makro programi G65 ile ayni yolla
cagrilabilir.

e Parametre numaralari ve

program r!umaralar'_ L. Program numarasi | Parametre numarasi
arasindaki karsilikl iligki
09020 6080
09021 6081
09022 6082
09023 6083
09024 6084
09025 6085
09026 6086
09027 6087
09028 6088
09029 6089
e Tekrarlama Kolay a¢gmada oldugu gibi, L adresinde 1 — 9999 arasinda bir
tekrarlama sayisi belirtilebilir.
e Bagimsiz degisken Kolay acmada oldugu gibi, iki tip bagimsiz degisken ozelligi
6zelligi kullanilabilir: Bagimsiz degisken oOzelligi I ve bagimsiz degisken

ozelligi I1. Bagimsiz degisken 6zelliginin tipi, kullanilan adrese gore
otomatik olarak belirlenebilir.

Kisitlamalar

— Bir blokun baslangicinda, bir makro programi ag¢mak igin
kullanilan bir M kodu belirtilmelidir.

— Bir G koduyla cagrilan bir makroda veya bir M veya T koduyla bir
alt program olarak cagrilan bir programda, hicbir makro bir
M kodu kullanilarak g¢agrilamaz. O tiir bir programdaki bir
M koduna, normal bir M kodu gibi davranilir.

B T208: 1T E



B-64134TR/01

T TEIMAKSAN

PROGRAMLAMA 15. OZEL MAKRO

15.6.5
M Kodu Kullanilarak
Alt Program Cagrilmasi

Aciklamalar

o Parametre numaralari ve
program numaralari
arasindaki karsilikl iligki

o Tekrarlama

e Bagimsiz degisken o6zelligi

e M kodu

Sinirlamalar

Bir parametrede bir alt programi (makro programi) a¢mak igin
kullanilan bir M kodu numarasi ayarlayarak, makro programi bir alt
programla (M98) ayn1 yolla ¢agrilabilir.

00001 ; | _—— 09001 ;

MO3 ; :
P :

M30 ; T M99;

Parametre 6071 = 03

Bir parametrede (No. 6071 — 6076) bir alt programi (09001 —
09006 arasinda) cagirmak i¢in kullanilan 1 — 99999999 arasinda bir
M kodu numarasi ayarlayarak, ilgili 6zel makro programi (09001 —
09006 arasinda) M98 ile ayni yolla gagrilabilir.

Program numarasi Parametre numarasi
09001 6071
09002 6072
09003 6073
09004 6074
09005 6075
09006 6076
09007 6077
09008 6078
09009 6079

Kolay acmada oldugu gibi, L adresinde 1 — 9999 arasinda bir
tekrarlama sayisi belirtilebilir.

Bagimsiz degisken Ozelligine izin verilmez.

Acilan bir makro programindaki bir M koduna normal bir M kodu
gibi davranilir.

Bir G koduyla cagrilan bir makroda veya bir M veya T koduyla
cagrilan bir programda, hicbir alt program bir M kodu kullanilarak
¢agrilamaz. O tiir bir programdaki bir M koduna, normal bir M kodu
gibi davranilir.
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15.6.6 Alt programlarin (makro programlarin) bir parametrede bir T kodu

T Kodu Kullanilarak Alt ile cagrilmasina olanak taniyarak, parca isleme programinda
Program Gagrilmasi T kodunun her belirtilisinde bir makro programi cagrilabilir.

00001 :
T0203 : ]

M30 ; T M99;

|, 09000 ;

Parametre No.6001’in bit 5'i (TCS) = 1

Aciklamalar

e Cagn Parametre No.6001’in bit 5’i (TCS) 1 olarak ayarlanarak, makro
program 09000 parca isleme programinda bir T kodu belirtildiginde
cagrilabilir. Bir parga isleme programinda belirtilen bir T kodu,
ortak bagimsiz degisken #149’a atanir.

Sinirlamalar Bir G koduyla cagrilan bir makroda veya bir M veya T koduyla

cagrilan bir programda, hicbir alt program bir T kodu kullanilarak
cagrilamaz. O tiir bir makro veya programdaki bir T koduna, normal
bir T kodu gibi davranilir.
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15.6.7 M kodlar1 kullanan alt program cagirma fonksiyonunu kullanarak,

Ornek Program her takimin birikmeli kullanim stiresi olgiiliir.

Kosullar ® 1 — 5 arasi her takim numarasimin birikmeli kullanim siiresi
Olcilir. Numarast 6 veya daha fazla olan takimlar icin siire
Olciilmez.

® Takim numaralarin ve Olgiilen siireleri depolamak icin asagidaki
degiskenler kullanilir:

#501 | Takim numarasi 1’in birikmeli kullanim suresi

#502 | Takim numarasi 2'nin birikmeli kullanim suresi

#503 | Takim numarasi 3’Un birikmeli kullanim stiresi

#504 | Takim numarasi 4’tn birikmeli kullanim suresi

#505 | Takim numarasi 5’in birikmeli kullanim suresi

e Kullanim siiresinin sayilmas1 M03 komutu belirtildiginde baslar
ve MO5 belirtildiginde durur. Periyot baglama lambasiin agik
oldugu siireyi 6lcmek igin sistem degiskeni #3002 kullanilir.
Makinenin besleme tutmayla ve tek blok durdurma islemiyle
durduruldugu siire sayilmaz, ancak takimlar1 ve paletleri
degistirmek i¢in kullanilan siire eklenir.

islem kontrolii

e Parametre ayari Parametre No.6071’de 3 ayarlayin ve parametre No. 6072’de
5 ayarlayin.

e Degisken degeri ayari #501 — #505 aras1 degiskenlerde 0 ayarlayiniz.

e Bir makro programini 00001;
cagiran program T0100 MO6;
Mo03;

MOS; ..o #501’1 degistirir.
T0200 MOe;
Mo03;

MOS; .. #502’y1 degistirir.
T0300 MOe;

Mo03;

MOS; ..o #5031 degistirir.
T0400 MOe;

Mo03;

MOS; ..o #5047 degistirir.
T0500 MOe;

Mo03;

MO5; ... #505°1 degistirir.
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Makro programi 09001(MO03); ................. Saymay1 baglatmak icin makro
(cagrilan program) MO1;
IF[FIX[#4120/100] EQ 0]GOTO 9; ......... Takim belirtilmedi
IF[FIX[#4120/100] GT 5]GOTO 9; ... Aralik dis1 takim numarasi
#3002=0; .........i i Stiredlgeri temizler.
NOMO3; ..o Is mili ileriye dogru déndiiriir.
M99;
09002(MO5); ........ccovvnn. Saymayi sona erdirmek i¢in makro
MO1; IF[FIX[#4120/100] EQ 0]GOTOVY; ..... Takim belirtilmedi

IF[FIX[#4120/100] GT 5]GOTO 9; ... Aralik dig1 takim numarasi
#[500+FIX[#4120/100]]1 =#3002+#[500+FIX[#4120/100]];
................................ Birikmeli siireyi hesaplar.

NOIMOS; .« Is milini durdurur.
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Sorunsuz parca isleme icin, CNC siradaki gerceklestirilecek CNC
5.7 p g
MAKRO yonergesini Onceden okur. Bu islem arabelle§e yazma olarak
. — adlandirilir.  Takim  ucu radyus kompanzasyonu modunda
_YONERG ELERINI (G41, G42), NC kesismeleri bulmak i¢in NC ifadelerini iki veya ti¢
ISLEME blok onceden okur. Aritmetik ifadelere ve kosullu genislemelere

iliskin makro yonergeleri, arabellege okunur okunmaz iglenirler.
MO00, M01, M02 veya M30’u igeren bloklar, kendileri i¢in parametre
(No.3411 — 3420 aras1) ayarlanarak arabellege yazmanin bastirildigi
M kodlarini iceren bloklar ve G31 iceren bloklar 6nceden okunmaz.

Aciklamalar

e Sonraki blok arabellege
yazilmadiginda

(Arabellege yaziimayan > N1 G31X100.0 ; ) . N1 |
M kodlari, G31 vb.) N2 #100=1 NC yonergesi | {

. yuaratme ¢

N2
Makro y& i ylrit
> : Yuritdimekte olan blok | oo Yonergestyuruime
Arabellek
e Sonraki blogu takim ucu
radyus kompanzasyonu
modundan baska modda :
belles s oAt > N1X100.0; NC yénergesi | N1 | N4
arabellege yazma (G41, N2 #1=100 ; yiritme ! !
G42) (normal olarak bir N3 #2=200;
s N4 Z100.0 ; . , N2 | N3
blok 6nceden okunarak) : Makro yénergesi | | |
yurutme ¢
N4
Arabellek —
>: Yuritilmekte olan blok
O: Arabellege okunan blok

N1 yiritildigiinde, sonraki NC yonergesi (N4) arabellege okunur.
N1 ve N4 arasindaki makro yonergeleri (N2, N3), N1’in yiiriitiilmesi
sirasinda islenir.
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e Takim ucu radyus
kompanzasyonu
modunda sonraki blogu
arabellege yazma
(G41, G42)

e Sonraki blok icin takim ucu
radyus kompanzasyonu
modunda (G41, G42)
hareket olmazsa

> N1 G01 G41 G91 Z100.0 F100 TO101 ;

N2 #1=100; > Yurdtalmekte olan blok
N3 X100.0 0: Arabellege okunan blokl
N4 #2=200 : . rapellege okunan DIOKlar
N5 Z50.0 ;
N1 N3
N"C"yonerge3| I i
yuritme
N2 N4
Makro yénergesi  |——] —
yuritme T ¢
N3 N5
Arabellek | } : |

N1 yiiritiiliirken, sonraki iki bloktaki NC yonergeleri (N5’e kadar)
arabellege okunur. N1 ve N5 arasindaki makro yonergeleri (N2, N4),

NT’in yiirttilmesi sirasinda islenir.

> N1 G01 G41 X100.0 F100 T0101 ;

N2 #1=100 ;
N3 Z50.0 ;
N4 #2=200 ;

>: Ylrutilmekte olan blok
O: Arabellege okunan bloklar

N5 MO8 ;
N6 #3=300 ;
N7 X200.0 ;

| N1

NC ybnergesi |

yurutme
N2
Makro yGnergesi |—|

N3 N5

|
|
yuritme T
|
|

—_— =
—_ .

Arabellek I

NC1 blogu yiritiiliirken, sonraki iki bloktaki NC yoOnergeleri
(N5’e kadar) arabellege okunur. N5 hareket igcermeyen bir blok
oldugundan, bir kesisme hesaplanamaz. Bu durumda, sonraki ii¢
bloktaki (N7’ye kadar) NC yonergeleri okunur. N1 ve N7 arasindaki
makro yonergeleri (N2, N4 ve N6), N1'in yiiriitiilmesi sirasinda

islenir.
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15.8 Ozel makro programlari alt programlara benzer. Alt programlarda
A oldugu gibi kaydedilebilir ve diizenlenebilirler. Depolama
OZEL MAKRO kapasitesi, hem 6zel makrolar1 hem de alt programlar1 depolamak
PROGRAMLARINI icin kullanilan toplam serit uzunluguna gore belirlenir.
KAYDETME
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15.9
SINIRLAMALAR
e MDI islemi

e Sira numarasi arama
e Tek blok

e istege bagl blok atlama

e EDIT modunda iglem

® Reset

e PROGRAM RESTART
ekraninin goruntisui

o Besleme tutma

e <ifadede> kullanilabilecek
sabit degerler

Makro cagri komutu MDI modunda da belirtilebilir. Bununla
birlikte, otomatik islem sirasinda, bir makro programi agmak icin
MDI moduna geg¢is yapmak imkansizdir.

Ozel bir sira numarast igin bir 6zel makro programi aranamaz.

Bir makro program ytiriitiiliirken bile, bloklar tekli blok modunda
durdurulabilir (makro ¢agrist komutlari, aritmetik islem komutlari
ve kontrol komutlar1 i¢eren bloklar haric).

Bir makro ¢agris1 komutu (G65, G66 veya G67) iceren bir blok, tek
blok modu etkin oldugunda bile durmaz. Aritmetik islem komutlar:
ve kontrol komutlar1 iceren bloklar tek blok modunda SBM
(parametre 6000’in bit 5’i) 1’e ayarlanarak durdurulabilir.

Tek blok durdurma iglemi 6zel makro programlarini test etmek icin
kullanilir.

Takim ucu radyus kompanzasyonu modunda bir makro yonergesinde
bir tek blok durdurma oldugunda, yonergenin hareket icermeyen bir
blok oldugunun varsaylldigimmi ve bazi durumlarda uygun
kompanzasyonun yapilamadigini akilda tutunuz. (Kesin olarak
konugsmak gerekirse, blokun hareket mesafesi olarak 0 belirttigi
kabul edilir.)

Bir <ifadenin> ortasinda goriinen A/ (bir aritmetik ifadenin sag
tarafinda [ ] icinde) bir boliim isleci olarak kabul edilir; bir istege
bagli blok atlama kodu icin belirte¢ olarak kabul edilmez.

NES (parametre 3202’nin bit 0’1) ve NE9 (parametre 3202’nin bit
41) 1’e ayarlanarak, silme ve diizenleme 8000 — 8999 ve 9000 — 9999
aras1 0zel makro programlar1 ve alt programlar igin devre disi
birakilir. Kayitli makro programlarin ve alt programlarin kazayla
zarar gormeleri olasiligina karsit korunmalar1 gerekir. Tiim bellek

temizlendiginde (giicli agmak icin ve tuslarina ayni anda
basilarak), 6zel makro programlari gibi bellek igerigi silinir.

Bir reset islemiyle, #100 — #199 arasi yerel degiskenler ve ortak
degiskenler temizlenerek bos degerler haline getirilir. CLV ve CCV
(parametre 6001’in bit 7 ve 6’s1) ayarlanarak temizlenmeye karst
korunabilirler. #1000 — #1133 arasindaki sistem degiskenleri
temizlenmez.

Bir resetleme islemi 6zel makro programlarimin ve alt programlarin
¢agrilan durumlarini ve tiim DO durumlarini temizler ve kontroli
ana programa dondiiriir.

M98’de oldugu gibi, alt program cagrilmasi icin kullanilan M ve
T kodlar1 goriintillenmez.

Bir makro deyiminin yiiriitilmesi sirasinda bir besleme tutma
etkinlestirildiginde, makine makro yonergesinin yiriitiilmesinden
sonra durur. Makine ayrica bir resetleme veya alarm olustugunda da
durur.

+0.0000001 — +99999999 arasi

—99999999 — —0.0000001 aras1

Onemli basamak sayisi 8’dir (ondalik). Bu aralik agilirsa P/S alarmi
No. 003 olusur.
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15.10 Standart 6zel makrolara ek olarak, asagidaki makro komutlar:
H ARiCi GI K|$ limgl:gﬁ?hr' Bunlar, harici ¢ikis komutlari olarak adlandirilir.
KOMUTLARI — DPRNT

- POPEN

- PCLOS

Bu komutlar, degisken degerlerinin ve karakterlerin okuyucu/delici
arabirimi lizerinden ¢ikisi i¢in saglanir.

Aciklamalar Bu komutlar asagidaki sirada belirtiniz:

Acma komutu: POPEN
Bir veri ¢ikist komutu sirasi belirtmeden 6nce, bir harici giris/cikis
cihazina bir baglanti kurmak i¢in bu komutu belirtiniz.

Veri ¢ikisi komutu: BPRNT veya DPRNT
Gerekli veri cikisini belirtiniz.

Kapatma komutu: PCLOS
Tim veri cikist komutlar1 tamamlandiginda, bir harici giris/cikis
cihazina bir baglantiy1 serbest birakmak i¢in PCLOS belirtiniz.

e Acma komutu POPEN POPEN
POPEN bir harici giris/cikis cihazina bir baglanti kurar. Bir veri ¢ikis
komutu sirasindan 6nce belirtilmesi gerekir. CNC bir DC2 kontrol

kodu cikarir.
e Veri ¢ikigi komutu BPRNT
BPRNT [ a #b !c] e ]
Onemli ondalik basamaklarin sayisi
Degisken
Karakter

BPRNT komutu komutlar: ve ikili degisken degerlerini cikarir.

(i) Belirtilen karakterler, o anda ¢ikarilan ayar verisine (ISO) gore
ilgili ISO kodlarina dontistiirilir.
Belirtilebilecek karakterler asagidaki sekildedir:
- Harfler (A - 2)
- Sayilar
- Ozel karakterler (*, /, +, = vb.)
Yildiz isareti (*), bir bosluk koduyla ¢ikarilir.

(i1) Tim degigkenler bir ondalik noktayla depolanir. Ardindan gelen
koseli parantez iginde 6nemli ondalik basamak sayisiyla birlikte
bir degisken belirtiniz. Bir degisken degerine, ondalik
basamaklar dahil 2 kelimeli (32 bit) veri olarak davranilir. En
yiiksek bayttan baglayarak, ikili veri olarak ¢ikarilir.

(iii)Belirtilen veri ¢ikarildiginda, ISO kod ayarlarina gore bir EOB
kodu cikarilir.

(iv)Bos degiskenler 0 olarak kabul edilir.
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e Veri cikisi komutu DPRNT

Ornek )

BPRINT [ C** X#100 [3] Z#101 [3] M#10 [0] ]
Degisken deger

#100=0.40596

#101=-1638.4

#10=12.34

A ‘—v—'“ \ 7. Nt ) A y)
A A
LF

12 (0000000C)

M
—1638400(FFE70000)
y4

406(00000196)

X
Bosluk

C

DPRNT [ a #b  [cd] ...]

1 Onemli ondalik basamaklarin sayisi
Tamsayi bélimindeki 6nemli basamak sayisi
Degisken
Karakter

DPRNT komutu, ayarlarda (ISO) ayarlanan koda gore, karakterleri

ve her bir basamagi bir degiskenin degerinde ¢ikarir.

(i) DPRNT komutunun agiklamasi i¢cin, BPRNT komutuna iligkin
(i), (iii) ve (iv) 6gelerine bakiniz.

(i1) Bir degisken gikarilirken, # ve ardindan degisken numarasini
belirtiniz, sonra tamsay1 boliimiindeki basamak sayisini ve koseli
parantez icinde ondalik basamak sayisini belirtiniz.

Belirtilen her bir basamak sayis1 i¢in, en biiylik basamaktan
baslanarak bir kod cikarilir. Her bir basamak i¢in, bu ayarlara
(ISO) gore bir kod cikarilir. Ondalik basamak da, bu ayarlarda
(ISO) ayarlanan bir kod kullanilarak ¢ikarilir.

Her degiskenin, en ¢ok sekiz basamak iceren bir sayisal deger
olmasi gerekir. Yiiksek diizen basamaklari sifir oldugunda, PRT
(parametre 6001’in bit 1’i) 1 ise bu sifirlar ¢ikarilmaz. PRT
(parametre 6001’in bit 1’i) 0 ise, bir sifirla her karsilagildiginda,
bir bosluk kodu ¢ikarilir.

Ondalik basamaklarin sayisi sifir olmadiginda, ondalik boliim-
deki basamaklar her zaman cikarilir. Ondalik basamaklarin
sayis1 sifir ise, ondalik basamak cikarilmaz. PRT (parametre
6001’in bit 1’1) 0 oldugunda, +; yerine bir art1 say1 belirtmek i¢in
bir bosluk kodu ¢ikarilir; PRT(parametre 6001’in bit 1’i) 1 ise,
kod cikarilmaz.
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Ornek )

DPRNT [ X#2 [53] Z#5 [53] T#30 [20] ]
Degisken deger

#2=128.47398

#5=-91.2

#30=123.456

(1) Parametre PRT(N0.6001#1)=0

o o
o o ®
A v WTT—@
T— LF
T ¢p23
Z 91.200

X 128.474

(2) Parametre PRT(N0.6001#1)=1

0000 o [ [
e 0 0o o0
[ [ [ [
v A v A—
T T LF
T23
Z-91.200
X128.474

e Kapatma komutu PCLOS

e Gereken ayar

PCLOS ;
PCLOS komutu, bir harici giris/cikis cihazina bir baglantiy: serbest
birakir. Tim veri ¢ikisi komutlar1 sona erdirildiginde bu komutu
belirtiniz. DC4 kontrol kodu CNC’den cikarilir.

Parametre 020 icin kullanilan kanali belirtiniz. Bu parametrenin
ozelligine gore, okuyucu/delici arabirimi icin veri 6gelerini (baud
hiz1 gibi) ayarlayiniz.

G/C kanali 0 : Parametreler 101, 102 ve 103

G/C kanali 1 : Parametreler 111, 112 ve 113

G/C kanali 2 : Parametreler 121, 122 ve 123

Higbir zaman Fanuc kaset veya disketlere cikis belirtmeyiniz.)
Veri ¢ikist icin bir DPRNT komutu belirtirken, ondeki sifirlarin
bosluk olarak cikarilip cikarilmayacagimi belirtiniz  (PRT’yi
(parametre 6001’in bit 1'1) 1 veya 0 olarak ayarlayarak). ISO
kodunda bir veri satir1 bitigini gostermek i¢in, yalnizca bir LF (NCR,
parametre 0103’iin bit 3’i 0 ise) veya bir LF ve CR (NCR 1)
kullanilacagini belirtiniz.
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NOT

1 Acma komutunu (POPEN), veri cikisi komutunu (BPRNT,
DPRNT) ve kapatma komutunu (PCLOS) her zaman birlikte
belirtmek gereklidir. Bir programin baslangicinda bir agma
komutu belirtildiginde, bir kapatma komutu belirtiimesinden
sonra gerekmesi disinda, yeniden belirtiimesi gerekmez.

2 Acma komutlarini ve kapatma komutlarini birlikte belitmeye
dikkat ediniz. Kapatma komutunu programin sonunda
belirtiniz. Bununla birlikte, bir agma komutu belirtiimediyse,
bir kapatma komutu belirtmeyiniz.

3 Bir veri ¢ikisi komutuyla komutlar gikarilirken bir resetleme
islemi yapildiginda, ¢ikis durdurulur ve izleyen veriler silinir.
Bu nedenle, veri cikigi gergeklestiren bir programin sonunda
M30 gibi bir kodla bir resetleme islemi yapildiginda, M30 gibi
bir islemin tim veriler ¢ikarimadan yapilmamasi igin
programin sonunda bir kapatma komutu belirtiniz.

4 Koseli parantez [ ] icinde belirtilen kisaltlmis makro
kelimeleri degismeden kalir. Bununla birlikte, koseli
parantezler icindeki karakterler blindugunde ve birgcok kez
girildiginde, ikinci ve izleyen kisaltmalarin dénusturil-
digunu ve girildigini akilda tutunuz.

5 Koseli parantezler []icinde O belirtilebilir. Késeli parantezler
[ ] icindeki karakterler bdlindiginde ve bircok kez
girildiginde, ikinci ve izleyen girislerde O’nun ihmal edildigini
akilda tutunuz.
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15.11 Bir program yiiriitiilirken, makineden bir kesme sinyali (UINT)
iDi A girilerek bagka bir program cagrilabilir. Bu fonksiyon, kesme tipi

KESME TIPI OZEL 0zel makro fonksiyonu olarak adlandirilir. Bir kesme komutunu
MAKRO asagidaki bicimde programlayiniz:
Bicim

M96 POOOO ; Ozel makro kesilmesini etkinlestirir

M97 ; Ozel makro kesilmesini devre disi birakir
Aciklamalar Kesme tipi 6zel makro fonksiyonunun kullanilmasi, baska bir

programin rasgele bir blokunun yiiriitiilmesi sirasinda kullanicinin
bir programi acmasina olanak saglar. Bu, programlarin zaman
zaman degisen durumlara gore calistirilmasina olanak saglar.

(1) Bir takim anormalligi saptandiginda, anormallikle ilgilenmek
i¢in yapilacak islem harici bir sinyalle baglatilir.

(2) Bir parca isleme sirasi, gegerli islem iptal edilmeden bagka bir
parga islemeyle kesilir.

(3) Diizenli araliklarla, gecerli parga islemedeki bilgiler okunur.
Yukarida, kesme tipi 6zel makro fonksiyonunun uyumlu kontrol
uygulamalar gibi 6rnekler listelenmistir.

M96 Pxxxx;

Kesme sinyali
(UINT) O xxxx;

Kesme sinyali |

4 I
i \5!
| |

| _ = M99 (POOOO0);
NOOOO; g———""

-

—_—

M97 ; Kesme sinyali
(UINT)*
| /
|

Sekil 15.11 Kesme tipi 6zel makro fonksiyonu

Bir programda M96Pxxxx belirtildiginde, Pxxxx ile belirtilen
programu yiriitmek icin, izleyen program fonksiyonu bir kesme
sinyali (UINT) girisiyle kesilebilir.

DIKKAT
Kesme sinyali (UINT, Sekil 15.11°de * ile isaretlenen) M97
belirtildikten sonra girildiginde, sinyal ihmal edilir. Ve kesme
sinyalinin kesme programinin yurUtilmesi sirasinda
girilmemesi gerekir.
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15. OZEL MAKRO PROGRAMLAMA B—64134TR/01
15.11.1
Belirtme Yontemi
Aciklamalar
e Kesme kosullari Bir 0zel makro kesme fonksiyonu yalnizca program yiiriitiiliirken
kullanilabilir. Fonksiyon su kosullarda etkinlestirilir
- Bellek islemi veya MDI islemi segildiginde
— STL (baslatma lambasi) agik oldugunda
- Bir 6zel makro kesilmesi yapiliyor olmadiginda
e Ozellik Genellikle, 6zel makro kesme fonksiyonu, kesme sinyalini (UINT)

etkinlestirmek icin M96 ve sinyali devreden ¢ikarmak icin M97
belirtilerek kullanilir.

MO96 belirtildiginde, bir 6zel makro kesilmesi, M97 belirtilinceye
veya NC resetleninceye kadar, kesme sinyali (UINT) girisiyle
baslatilabilir. M97 belirtildikten veya NC resetlendikten sonra,
kesme sinyali (UINT) girildikten sonra bile, hicbir 6zel makro
kesilmesi baglatilmaz. Kesme sinyali (UINT), bagka bir M96 komutu
belirtilinceye kadar ihmal edilir.

M96 — > M97—> M96

. M 1

Kesme sinyali

(UINT)

[ N1
Etkili kesme giris
sinyali \

UINT agik tutuldugunda

Kesme sinyali (UINT), M96 belirtildikten sonra gecerli olur. M97
modunda sinyal girildikten sonra bile, sinyal ihmal edilir. M97
modunda sinyal girisi M96 belirtilinceye kadar acik tutuldugunda,
M6 belirtilir belirtilmez bir 6zel makro kesilmesi baslatilir (yalnizca
durumla tetiklenen sema kullanildiginda); kenarla tetiklenen sema
kullanildiginda, M96 belirtilse bile 0zel makro kesilmesi
baslatilmaz.

NOT
Durumla tetiklenen ve kenarla tetiklenen semalar icin, Alt
Bolim 16.11.2.
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B-64134TR/01 PROGRAMLAMA 15. OZEL MAKRO

15.11.2
Fonksiyonun Ayrintilari

Aciklamalar

e Alt program tipi kesme Iki tip 6zel makro kesilmesi vardir: Alt program tipi kesmeler ve
ve makro tipi kesme makro tipi kesmeler. Kullanilan kesme tipi, MSB (parametre
6003’iin bit 5’1) ile secilir.

(a) Alt program tipi kesme
Bir kesme programi alt program olarak adlandirilir.
Bu, yerel degiskenlerin diizeylerinin kesmeden Once ve sonra
degismeyecegi anlamina gelir. Bu kesme, alt program
¢agrilarinin yuvalanma diizeyine eklenmez.

(b) Makro tipi kesme

Bir kesme programi 6zel makro olarak adlandirilir. Bu, yerel
degiskenlerin diizeylerinin kesmeden Once ve sonra degisecegi
anlamimna gelir. Kesme, 0zel makro cagrilarinin yuvalanma
diizeyine eklenmez. Kesme programi iginde bir alt program
cagrisiveya Ozel makro cagrisi yapildiginda, bu cagri alt program
cagrilarinin veya 0zel makro cagrilarinin yuvalanma diizeyine
eklenmez. Ozel makro kesmesi bir makro kesmesi oldugunda
bile, bagimsiz degiskenler gegerli programdan gegirilmez.

e Ozel makro kesme Genellikle, 6zel makro kesmeleri M96 ve M97 ile kontrol edilir.
kontroll icin M kodlari Bununla birlikte, bu M kodlar1 baz1 makine ireticilerii tarafindan

baska amaglarla (bir M fonksiyonu veya makro M kodu ¢agrisi gibi)
kullaniliyor olabilir.
Bu nedenle, 6zel makro kesme kontrolii icin M kodlar1 ayarlamak
tizere MPR (parametre 6003{in bit 4’ii) saglanir.
Parametrelerle ayarlanan 6zel makro kesme kontrolii M kodlari
kullanmak igin bu parametreyi belirtirken, 6033 ve 6034
parametrelerini asagidaki sekilde ayarlayin:
Ozel makro kesmelerini etkinlestirmek icin parametre 6033’te
M kodunu ayarlayin ve 6zel makro kesmelerini devre dist birakmak
icin parametre 6034’te M kodunu ayarlaymniz. Parametreyle
ayarlanan M kodlarinin kullanilmadigini belirtirken, 6033 ve 6034
parametrelerinin ayarina bakilmaksizin, M96 ve M97, 6zel makro
kontrolii M kodlar1 olarak kullanilirlar.
Ozel makro kesme kontrolii olarak kullanilan M kodlar1 dahili
olarak islenir (harici birimlere ¢ikarilmazlar). Bununla birlikte,
program uyumlulugu bakimindan, 6zel makro kesmelerini kontrol
etmek icin M96 ve M97 disindaki M kodlarinin kullanilmasi
arzulanmaz.

e Ozel makro kesmeleri ve Bir 0zel makro kesmesi gerceklestirirken, kullanici yiiriitilmekte
NC yonergeleri olan NCyonergesini kesmek isteyebilir veya kullanici gecerli blokun
yuriitiilmesi tamamlanincaya kadar kesme yapmak istemeyebilir.
MIN (parametre 6003’tin bit 2’si), kesmelerin bir blokun ortasinda
veya bile yapilacagini veya blokun sonuna kadar beklenecegini

secmek icin kullanilir.
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« Tipl _ (i) Kesme sinyali (UINT) girildiginde, yapilmakta olan herhangi bir
(bir blogun ortasinda bile hareket veya ayni yerde kalma hemen durdurulur ve kesme

kesme yapildiginda) programu yiiritiliir.

(ii) Kesme programinda NC yonergeleri varsa, kesilen bloktaki
komut kaybolur ve kesme programindaki NC yoOnergesi
yuritilir. Kontrol kesilen programa dondiriildiigiinde,
program kesilen bloktan sonraki bloktan itibaren yeniden
baslatilir.

(iii)Kesme programinda NC yonergesi yoksa, kontrol kesilen
programa M99 ile dondiiriiliir, sonra program kesilen bloktaki
komuttan yeniden baslatilir.

Makro kesmesiyle kesildi

Yaratme devam
ediyor 2
Normal program \
CNC komutu yeniden
) ) o baslatma; kesme programinda
Kesme sinyali (UINT) girisi hig¢ NC yénergesi olmadiginda

Yiurdtme /7

devam ediyor

Ozel makro
kesmesi
 Tipll (i) Yiritilmekte olan blok, hazir ¢evrim ve otomatik referans
(bir blokun sonunda noktasi geri doniisii (G28) gibi gesitli gevrim iglemleri igeren bir

kesme yapildiginda) blok degilse, asagidaki sekilde bir kesme yapilir:

Bir kesme sinyali (UINT) girildiginde, kesme programinda bir
NC yonergesiyle karsilasiimadig siirece, kesme programindaki
makro yonergeleri hemen yiriitiilir. Gecerli blok tamamlan-
madan hicbir NC yOnergesi yiiriitiilmez.

(i) Yurutilmekte olan blok gesitli periyot islemlerinden olusuyorsa,
asagidaki sekilde bir kesme yapilir:
Periyot islemlerindeki son hareket baslatildiginda, kesme
programindaki makro yoOnergeleri bir NC yoOnergesiyle
karsilagilmadig siirece ytritiliir. NC yonergeleri, tim periyot
islemleri tamamlandiktan sonra yiiritiliir.

YUritme devam
ediyor

Normal program

/ Kesme sinyali (UINT) girisi

Yuritme devam
ediyor 7

Ozel makro \ | Kesme programindaki
kesmesi NC yénergesi
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PROGRAMLAMA 15. OZEL MAKRO

e Ozel makro sinyalini
etkinlegtirme ve devre
dis1 birakma kosullari

e Periyot islemi iceren bir
blokun yuratilmesi
sirasinda 6zel makro
kesmesi

e Tip licin

« Tip Il igin

Ozel makro kesmelerini etkinlestirmek icin M96 iceren bir blokun
yiuriitilmeye baslanmasindan sonra, kesme sinyali gecerli olur.
M097 igeren bir blokun yiiriitilmeye baslanmasindan sonra, sinyal
gecersiz olur.

Bir kesme programu yiiriitiiliirken, kesme sinyali gegersiz olur.
Kontrol kesme programindan dondiikten sonra ana programda
kesilen bloktan hemen sonra gelen blokun yiiriitiilmesine
baslandiginda, sinyal gecerli olur. Tip I’de, kesme programi yalnizca
makro yoOnergeleri iceriyorsa, kontrol kesme programindan
dondiikten sonra kesilen blokun yiiriitilmesine baslandiginda
kesme sinyali gecerli olur.

Periyot islemi siirerken bile, hareket kesilir ve kesme programi
yuritiliir. Kesme programi hicbir NC yonergesi igermiyorsa, periyot
islemi kontrol kesilen programa dondiiriildiikten sonra yeniden
baglatilir. NC yonergeleri varsa, kesilen periyottaki geri kalan
islemler iptal edilir ve sonraki blok yiiriitiliir.

Periyot isleminin son hareketi baslatildiginda, kesme programindaki
makro yonergeleri bir NC yonergesiyle karsilasiimadigi siirece
yuritiilir. NC yonergeleri, periyot islemi tamamlandiktan sonra
yurutalir.
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PROGRAMLAMA B-64134TR/01

o Ozel makro kesme
sinyali (UINT)

Durumla tetiklenen sema ve kenarla tetiklenen sema. Durumla
tetiklenen sema kullanildiginda, sinyal acik oldugunda gegerlidir.
Kenarla tetiklenen sema kullanildiginda, kapalidan acik duruma
gectiginde, sinyal yiikselen kenarda gegerli olur.

TSE (parametre 6003’iin bit 3’11) ile iki semadan biri segilir. Durumla
tetiklenen sema bu parametreyle secildiginde, sinyalin gegerli
oldugu anda kesme sinyali (UINT) aciksa, bir 6zel makro kesmesi
tretilir. Kesme sinyali (UINT) acik tutularak, kesme programi
tekrarlanarak yiiritiilebilir.

Kenarla tetiklenen sema secildiginde, kesme sinyali (UINT)
yalnizca yiikselen kenarinda gecerli olur. Bu nedenle, kesme sinyali
yalnizca anlik olarak yiritilir (programin yalnizca makro
yonergeleri igerdigi durumlarda). Durumla tetiklenen sema uygun
olmadiginda veya tiim program igin bir 6zel makro kesmesi yalnizca
bir kez yapilacak oldugunda (bu durumda, kesme sinyali agik
tutulabilir), kenarla tetiklenen sema yararhdir.

Yukarida sozii edilen belirli uygulamalar disinda, her iki semanin da
kullanimi1 ayni etkilere neden olur. Sinyal girisinden bir 6zel makro
yonergesinin ylritilmesine kadar gecen siire, iki sema arasinda
farklilik gostermez.

1 |

0
Kesme sinyali (UINT)

Kesme Kesme Kesme Kesme
yaratmesi yuarttmesi ydratmesi yUritmesi

¥ ¥ ¥ ¥

Durumla
tetiklenen sema

Kesme
yurutmesi

Kenarla
tetiklenen sema

Yukaridaki ornekte, durum tetikleme semas: kullanildifinda bir
kesilme dort kez yuiriitiiliir; kenarla tetiklenen sema kullanildiginda,
kesilme yalnizca bir kez yiiriitiiliir.
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e Bir 6zel makro
kesmesinden donus

Kontrolii bir 6zel makro kesmesinden kesilen programa dondiirmek
icin M99 belirtiniz. P adresi kullanilarak, kesilen programda bir sira
numarasi da belirtilebilir. Bu belirtilirse, belirtilen sira numarasi icin
programda bastan itibaren arama yapilir. Kontrol, bulunan ilk sira
numarasina dondiiriiliir.

Bir 6zel makro kesme programi yiritilirken, higbir kesme
uretilmez. Bagka bir kesmeyi etkinlestirmek icin, M99 yiiriitiiniiz.
Yalnizca M99 belirtildiginde, nceki komut sona ermeden yiiriitiiliir.
Bu nedenle, kesme programinin son komutu icin bir 6zel makro
kesmesi etkinlestirilir. Bu kullanigh degilse, 6zel makro kesmeleri
programda M96 ve M97 belirtilerek kontrol edilmelidir.

Bir 6zel makro kesmesi yiiriitiiliirken, bagka bir 6zel makro kesmesi
uretilmez; bir kesme iretildiginde, ek kesmeler otomatik olarak
engellenir. M99 yiiriitilmesi, bagka bir 6zel makro kesmesinin
olmasini miimkiin kilar. Bir blokta belirtilen M99, 6nceki blok sona
ermeden yuritilir. Asagidaki 6rnekte, O1234’tin Gxx bloku icin bir
kesme etkinlestirilir. Sinyal girildiginde, O1234 yeniden yiriitiiliir.
05678, M96 ve M97 ile kontrol edilir. Bu durumda, O5678 icin bir
kesme etkinlestirilmez (kontrol O1000’a dondiiriildiikten sonra
etkinlestirilir).

01000;
|
|
M96P1:234;
: Kesme
Ié 01234 Kesme
| G
}/GXXXXXX;
:\MQQ;
M96Pt;'>678 05678
| M97
| Kesme | <
¥4 L
I Gx>|<Xxxx; Kesme
Mo7 | T —
NOT
Bir M99 bloku yalnizca O, N, P L veya M adresinden
olustugunda, bu blokun programdaki 6nceki bloka ait
oldugu kabul edilir. Bu nedenle, bu blok icin bir tek blok
durmasi olmaz. Programlama acisindan, asagidaki (1) ve
(2) temelde aynidir. (Fark, GOO’nin M99 taninmadan 6nce
yaruttlecek olup olmamasidir.)
(1) GOOXOOO;
M99 ;
2 GOO XOOO M99 ;
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e Ozel makro kesmesi ve
modsal bilgiler

+ Kontrol M99 ile geri
dondiirildigiinde
modsal bilgiler

« Kontrol M99 POOOO
ile geri déndurulduglinde
modsal bilgiler

Bir 6zel makro kesmesi normal program c¢agrisindan farkhdir.
Program yiiriitilmesi sirasinda bir kesme sinyaliyle (UINT)
baslatilir. Genellikle, modsal bilgilerde kesme programi tarafindan
yapilan degisiklikler kesilen programi etkilememelidir.

Bu nedenle, modsal bilgiler kesme programi tarafindan
degistirildiginde bile, bilgiler kontrol M99 ile kesilen programa geri
dondiiriildigiinde, kesmeden 6nceki modsal bilgiler geri yiiklenir.
Kontrol M99 Pxxxx ile kesme programindan kesilen programa geri
dondiiriildiigiinde, modsal bilgiler yine program tarafindan kontrol
edilebilir. Bu durumda, kesme programi tarafindan degistirilen yeni
stirekli bilgiler kesilen programa gecirilir. Kesmeden 6nce var olan
eski modsal bilgilerin geri yiikklenmesi arzulanmaz. Bunun nedeni,
kontrol geri dondiikten sonra, bazi programlarin kesmeden Once var
olan modsal bilgilere dayali olarak farkli sekilde calisabilecek
olmasidir. Bu durumda, asagidaki dlciimler uygulanir:

(1)Kesme programi, kontrol kesilen programa dondiiriildiikten
sonra kullanilacak modsal bilgiler saglar.

(2)Kontrol kesilen programa geri dondirildikten
gerektiginde modsal bilgiler yeniden belirtilir.

sonra,

OAAAA
|
|
M96|Pxxx

Oxxx;
| |
| |
| bil II | dedisti

(P zelligi olmadan) fgjert degistir
|
FN |
Modsal bilgiler, kesmeden |
| 6nce veya sonra M99(POOOO);

Kesme sinyali (UINT)

| degismeden kalr.

| ~

_ - -~ (P ozelligi ile)
NO(POO; “

|
| \
| Kesme programi tarafindan degistirilen yeni
| modsal bilgiler mevcuttur.

Kesmeden oOnce var olan modsal bilgiler gecerli olur. Kesme

programi  tarafindan  degistirilen yeni modsal bilgiler

gecersizlestirilir.

Kesme programi tarafindan degistirilen yeni modsal bilgiler, kontrol
geri dondiikten sonra bile gecerli kalir. Kesilen blokta gecerli olan
eski modsal bilgiler, #4001 — #4120 arasindaki 6zel makro sistem
degiskenleri kullanilarak okunabilir.

Modsal bilgiler kesme programi tarafindan degistirildiginde,
#4001 — #4120 arasindaki sistem degiskenleri degistirilmez.
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o Kesme programi i¢in
sistem degiskenleri
(konum bilgisi degerleri)

e Ozel makro kesmesi ve
6zel makro modsal ¢agri

e Ozel makro kesmesi ve
program yeniden
baslatma

e DNC islemi ve Kesme tipi
6zel makro

® A konumunun koordinatlar, ilk NC yonergesiyle karsilasilincaya
kadar, sistem degiskeni #5001 ve stii kullanilarak okunabilir.

® A noktasinin koordinatlari, tasima 06zelligi icermeyen bir NC
yonergesi goriindiikten sonra okunabilir.

® Makine koordinatlar1 ve B noktasinin ig parcasi koordinatlari,
sistem degiskeni #5021 ve iistii ve sistem degiskeni #5041 ve listii
kullanilarak okunabilir.

Takim ucu merkezi yolu
Uretilen kesme

B
B"l //// \

Ofset vektorl

Programlanmig takim yolu

Kesme sinyali (UINT) girildiginde ve bir kesme programi
cagirilduginda, 6zel makro modsal gagris1 iptal edilir (G67).
Bununla birlikte, kesme programinda G66 belirtildiginde, Ozel
makro modsal g¢agr1 gegerli olur. Kontrol M99 Pxxxx ile kesme
programindan geri dondiriildiigiinde, modsal ¢agr1 kesmenin
tretilmesinden Onceki duruma geri dondiiriiliir. Kontrol M99Pxxxx
ile geri dondirildiigiinde, kesme programindaki modsal c¢agri
gecerli kalir.

Program yeniden baslatma icin arama isleminden sonra kuru
¢alisma modunda bir geri doniis islemi yapilirken kesme sinyali
(UINT) girildiginde, kesme programi, yeniden baglatma iglemi tiim
eksenler i¢in sona erdikten sonra cagirilir. Bu, parametre ayarina
bakilmaksizin kesme tipi II’'nin kullanilmasi anlamina gelir.

“Kesme tipi 0zel makro” DNC islemi sirasinda veya bir programin
bir harici giris—gikis cihaziyla yiiriitiilmesi sirasinda yapilamaz.
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PARAMETRE GiRiSi (G10) PROGRAMLAMA B-64134TR/01

1 6 PROGRAMLANABILIR PARAMETRE GiRiSi (G10)

Genel Parametre degerleri bir programda girilebilir. Bu fonksiyonu, ekler
degistiginde veya maksimum kesme hizi veya kesme hizi sabit
degerleri, degisen parca isleme kosullarina uymak iizere
degistirildiginde, aralik hatas1 kompanzasyon verilerini ayarlamak

icin kullanilir.
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B—64134TR/O1 PROGRAMLAMA PARAMETRE GiRiSi (G10)
Bicim
Bicim
G10L50; Parametre giris modu ayari
N_R_; Eksen tipi digindaki parametreler icin
N_P_R_; Eksen tipi parametreler icin
G11; Parametre giris modu iptali
Komutun anlami
N_: Hatve hata kompanzasyonu i¢in parametre No. (4 basamak)
veya kompanzasyon konum No. (0 — 1023 arasi) +10.000
(5 basamak)
R_: Parametre ayar degeri (bastaki sifirlar atilabilir.)
P_: Eksen No. 1 ve 2 (Eksen tipi parametrelerin girilmesi igin
kullanilir)
Aciklamalar

e Parametre ayar degeri
(R)

e Eksen No. (P_)

Bir (R_) parametresi igerisinde ayarlanmig olan bir degerde ondalik
basamak kullanmayiniz.

Bir ondalik nokta ayrica R_ icin bir 6zel makro degiskeni icerisinde
de kullanilamaz.

Bir eksen tipi parametresi icin 1 ile 2 arasinda bir eksen numarasi
(P_) belirtiniz. Kontrol eksenleri, CNC ekraninda gosterildikleri
sira ile numaralandirilir.

Ornegin ikinci olarak gosterilen kontrol ekseni i¢in P2 numarasini
tanimlayiniz.

UYARI

1 Aralk hata kompanzasyon verisini veya aralik
kompanzasyon degerini degistirdikten sonra referansa
gitme iglemini manuel olarak gergeklestirmeyi unutmayiniz.
Bu olmadigi taktirde, makine konumu dogru konumdan
sapabilir.

2 Parametrelerin giriimesinden once hazir cevrim modu iptal
edilmelidir. Iptal edilmediginde, delik agma hareketi
etkinlestiriimez.

NOT
Parametre giris modundayken diger NC yo6nergeleri
belirtilemez.
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PARAMETRE GiRiSi (G10) PROGRAMLAMA B-64134TR/01
Ornekler
1. Parametre No. 3404’lin bit tipinin bit 2’sini (SPB) ayarlayin
G10L50 ; Parametre giris modu
N3404 R 00000100 ; SBP ayarlamasi
G11; parametre giris modunu iptal et

2. Eksen tipi parametre No.1322 igerisinde Z ekseni (2. eksen) i¢in
degerleri degistiriniz (her bir eksen i¢in pozitif yonde kayitl
hareket limiti koordinati 2).

G10L50 ; Parametre giris modu
N1322P3R4500 ; C eksenini degistir
G11; parametre giris modunu iptal et
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B-64134TR/01 PROGRAMLAMA 17.10/11 SERISI SERIT BIiCiMi ILE BELLEK ISLEMI

10/11 SERISI SERIT BiGiMi iLE BELLEK iSLEMI

10/11 Serisi serit bigimindeki programlar, bellek islemi igin,
parametre No. 0001’in bit 1’i ayarlanarak bellege kaydedilebilir. Seri
1