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GOK EKSENLi TORNALAMA MERKEZLERI iGiN KULLANIM KILAVUZU

GTX-2000 Serisi

Hassas GTX-2000 -serisi ¢cok eksenli tornalama merkezimizi sectiginiz ve satin
aldiginiz i¢in tesekkir ederiz. Bu kullanim kilavuzu, teslim aldiginiz bu tezgéhtan
tam bir performans elde ederek uzun yillar kullanabilmeniz i¢in kurulum, isletim ve
bakim iglemleri konusundaki talimat ve uyarilari tanimlamaktadir. Dolayisiyla, bu
kilavuzun sadece sorumlu kisiler tarafindan degil, ayni zamanda fiili operatorler
tarafindan dikkatle okunarak tetkik edilmesini umuyoruz.

Bu tezgahin tami tamina igletimi ve bakimi i¢in bu kilavuza ek olarak, NC-ureticisi
tarafindan verilen kullanim kilavuzu ve bakim el kitaplarina bakin.

* Bu kilavuzda verilen 6zellikler ve agiklamalarin 6nceden haber verilmeksizin
degistiriime hakki sakhdir.
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ONEMLI
Kullanimi ve uygulamasi igin yerel yukumlulik ve gereksinimlerin bilinmesi isbu
tezgahin kullanicisin sorumlulugundadir.

Bu tezgahi kurmaya ve kullanmaya baslamadan 6nce, sahipleri, programcilari,
operatdrleri ve bakim personeli bu kilavuzda verilen tim talimatlari ve glvenlik
onlemlerini dikkatlice okumali ve 6grenmelidir.

KURULUM

Tezgah, etrafindaki yarayus alani tim hizmet baglanti borulari ve kablolardan
arindirilmig olarak, guvenle calistirilabilecegi bir yere monte edilmelidir. Bakim
islemleri, talas ve yagd imhasi, bilesenlerin istifflenmesi ve yuklenmesi igin yeterli bir
erisim alani birakilmahdir.

TEZGAH MUHAFAZALARI

Tezgah, standart olarak tamamen kapall muhafazalar ile donatiimistir. Tezgahin tim
hareketli transmisyon parcgalari, tezgah ¢alisir durumdayken asla gikariimamasi
gereken sabit muhafazalar ile értiimuUstir. isleme slrecinde dogrudan yer alan
hareketli parcalari iceren ¢alisma alani tamamen muhafazalar tarafindan
kapatiimigtir. Bu muhafazalar tezgéhin ayarlanmasi, islenmemis bilesenin
yuklenmesi ve nihai bilesenin bosaltilmasini saglamak igin hareket ettirilebilir.
Koruma kapisi; saydam bir gdzetleme penceresi ile donatiimig ve koruma kapisi
acildiginda is fener mili, besleme kizaklari ve takim degistirici dahil calisma
alaninda etkin olan tium tezgah pargalarini aninda durduran bir emniyet guvenlik
kilidi ile donatiimigtir.

Koruma kapisi agildiginda, ¢alisma alanindaki motorla tahrik edilen elemanlarin
¢ok kisitli bir hareketine izin verilir; bu kilavuzun asagidaki bélimlerinde bulunan
bilgilere bakin.

Muhafaza ve guvenlik kilitleri tam olarak bakimli tutulmali ve duzenli olarak test
edilmeli ve de sOkulmemeli ya da fiziksel veya elektriksel olarak islemez hale
getiriimemelidir. Yetkisiz bir mudahale ya da tezgah mekanigi, elektrigi, kontrol
parametreleri veya yaziliminin degistiriimesi tehlikeli olabilir ve GOODWAY
MACHINC CORRP firmasi ve onun yetkili temsilcileri bu alanlarda yapilan yetkisiz
degisiklerden dolay! hi¢bir kosulda sorumluluk Gstlenmez.
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T TEIMAKSAN

1. Emniyet Tedbirleri
1.1 Genel Emniyet Hatirlatmalari

1. Tezgahi galistiracak olan operator, esasli bir sekilde egitilmis olmalidir.

2. Tezgah, kullanim kilavuzunda yer alan talimatlara aykiri olarak
calistinlmamalidir.

3. Tezgahin kullanilacagi alan, iyi aydinlatiimig olmahdir.
4. Tezgahi ve galigma alanini, dizgun, temiz ve derli toplu tutun.

5. Tezgahin etrafinda operasyon guvenligine engel olabilecek herhangi bir egyayi
tutmayin.

6. Operator ayaklarini korumak ve kayarak dugsmemek icin emniyet ayakkabisi giymelidir.

7. Tezgahi calistiran operator gozlerini korumak igin koruyucu gozIik takmahdir.

8. Tezgéha kapilarak yaralanmamak i¢in uzun sagli calismayin, sacinizi baginizin
arkasina toplayin ya da bir sapka takin.

9. Tezgahi, eldivenli olarak ¢alistirmayin

10.Tezgahi ¢alistirmadan 6nce kolye ve boyun baginizi ¢ikarmis olmali ya da giysinizin
icine sokmus olmalisiniz.

11. Alkol aldiktan sonra ya da vicudunuzda herhangi bir sorun varsa tezgahi

calistirmayin veya bakim iglemlerini yapmayin.

12.Tezgahin Uzerine tirmanmayin; gerekirse, merdiven kullanin.
13.Tezgahin donen pargalarina, elinizi ya da vicudunuzu temas ettirmeyin.

14.Tezgahin donen pargalarina, el aletleri veya diger seylerle dokunmayin.

15. Elektrik kabinini, tel terminalini veya diger koruyucu kapaklari agmayin.

16.Tornavida veya el aletlerini kullanarak tezgaha vurmayin ya da tezgahi
kurcalamayin.

17.Tezgahi, elektrik kabinini veya NC kontrol Gnitesini temizlemek igin hava

kompresoru kullanmayin.
18.Talaslarl, elinizle gekip ¢cikarmayin.

19. Tezgahin kontrol Unitesini etkileyebilecek olan manyetik takilar takmayin.
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1.2 Bu tezgah i¢cin emniyet tedbirleri

Bu tezgah, personeli ve tezgahi yaralanma ve hasarlardan korumak igin birtakim
emniyet mekanizmasi ile donatilmistir. Dolayisi ile, operatorin hangi 6zel
onlemlerin alinacagini tam olarak 6grenmesi gerekmektedir.

Bu operatdrin uygun olarak egitilmis oldugu, gerekli becerilere ve tezgahi
calistirma yetkisine sahip oldugu kabul edilmektedir. Uyulmasi gereken emniyet

talimatlar asagidadir:

1. Tezgahi calisgtirmadan once, tezgah galisirken tehlikeye neden olabilecek

alandan tezgahi g¢alistirmayan Kigileri uzaklastirdiginizdan emin olun.

2. Tezgahi galistirmadan 6nce, kullanim kilavuzunu dikkatle okumalisiniz;
anlasiilmayan bir sey varsa, daha fazla bilgi icin fabrika ile irtibat kurun.
3. Litfen, tezgahi denetlemek ve bakimini yapmak igin kullanim kilavuzundaki talimatlara

uyun.
4. Herhangi bir koruyucu kapagi veya glivenlik kilidi iglevini kaldirmayin.
5. Tezgah Uzerindeki herhangi bir uyari plakasini kaldirmayin; iskartaya ¢cikmis ya da
belirsiz bir hale gelmisse, lutfen imalatgiyla irtibata gegin.
6. Tezgahi baslatmadan 6nce, acil durumlarda tezgahi durdurmanin yollarini

ogrendiginizden emin olun.
7. Tezgahi baglatmadan once, tezgah Uzerindeki pusbutona bastiktan sonra hangi

islevin yurutuldugunden emin olun.

8. Halojen lamba aydinlatmasinin 500 luks. Uzerinde oldugundan emin olun. Arizalanir
ya da kirilirsa, lambay degistirin.

9. Fener mili motoru ve besleme motorlari ¢galigirken, takim ve is pargalarina dokunmayin.

10. Korelmis ya da hasarli takimlari kullanmayin.

11. Fener mili motoru ve ilerleme motorlari galigirken, is pargalarini
temizlemeyin ya da yuklemeyin/bosaltmayin.
12. Fener mili motoru galisirken, kapiyr agmayin.
13. Tezgahi galistirmadan Once, is par¢asinin Hidrolik ayna igine uygun bir
sekilde baglandigindan ve dengeli bir durumda galistigindan emin olun.
14. Takimlarin, dogru bir sekilde sabitlendiginden ve sikica baglandigindan emin olun.
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Dusuk parlama noktasina sahip bir sogutma sivisi kullanin.

Programi baslatmadan 6nce, Prova islevi ile program iginde herhangi bir
hata olup olmadigini kontrol edin.

Uzun ig pargalarini baglamak igin pinol kullanin.

Fener mili durdurulurken, kol uzun sapli is pargasini yakalamadan 6nce
pinolu serbest birakmayin.

is parcasinin agirhgr 10 kg'dan fazla oldugunda, yiikleme ve

bosaltmada yardimci olmasi igin tagsima ekipmani kullaniimahdir.

is parcasini baglamak icin 2 adet punta kullanirken, Hidrolik aynayi

sokmek icin lutfen kullanim kilavuzuna uyun.

is parcasini fener mili ile pinol arasina baglamak igin 2 adet punta
kullanirken, is parcasini fener mili tarafindan pinol tarafina dogru kesmeyin;
bu, merkez pinolun geri gekilerek is parcasinin yerinden ¢ikmasina neden olur.
is parcasini kesmeden énce, takimlar ile is pargasi arasindaki kesme
kosullarinin yerine getirildiginden emin olun.

Latfen, tamamen durmamis bir fener milini elinizle durdurmaya
kalkigmayin.

Yanlis bir operasyona neden olabileceginden, tezgahin ya da

operasyon panelinin Uzerine yaslanmayin.

Lutfen, uygun bir egitiminiz ya da izniniz yoksa, tezgahin bakim islemlerini yapmaya

kalkismayin.

Ayna silindirinin arkasindan uzanan sapli ig parcasi i¢in bir destek olmali

ve operasyon sirasinda, tum insanlar bu alandan uzak durmaldir.

8" /10" ayna igin maksimum hiz 4800 devir/dakika veya 4000 devir/dakika'dir;
fener mili uzun bir stredir ddnmemisse, fener milini maksimum hizda
calistirmayin.

Ayna, is parcasinin agirligi ve dlgulerine bagh olarak, Hidrolik ayna

basinci ve fener mili hizinda bir sinirlandirma vardir.

Bu tezgahi, Magnezyum malzemeleri kesmek igin kullanmayin.

Bu tezgahi, patlayici maddelerin bulundugu bir ortamda kullanmayin.

Bozulmaya yuz tutan sogutma sivisinin, yenisiyle degistiriimesi gerekir.
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1.3 Elektrik ile ilgili emniyet tedbirleri

1. Tezgah icin gerekli olan elektrik kaynagi 220V AC Tri-fazedir.
2. Tezgahin kuruldugu binanin gug¢ kaynagi voltaji yukaridaki gerilimden daha ylksekse,
gerek duyulan gerilimi almak icin transformator kullanilacaktir.

3. Bakim sirasinda elektrik kabinin acgilabilmesi igin yeterli alan birakilmalidir. Elektrik
kabininde tezgahin disindaki toprak hattina baglanmasi gereken bir topraklama plakasi
vardir.

4. Elektrik kumandasi ile ilgili tim bakim ve ayarlar uygun olarak egitilmis olan personel
tarafindan yapilmaldir.
5. Elektrik kabini agilmadan dnce ana gug¢ kapatiimalidir.

6. Elektrik elemanlarini degistirmeden 6nce, glicun kapatiimig oldugundan emin olun.
7. Bakim sirasinda gucun agilmasini dnlemek icin tezgahin énune bir uyari levhasi koyun.

8. Guvenlik kilidi islevleri ile ilgili baglantilari sbkmeyin.

9. Tezgahi galistirmadan 6nce tim uyari levhalarini ve kablo baglantilarini incelediginizden

emin olun.

10.Bakim sirasinda, gucun kapatiimis oldugundan ve yalitimli malzemeden
yapilmis takimlar kullandiginizdan emin olun.

11. Kablolari sadece orijinal standart 6zelliklerde ve renklerde olan
kablolarla degistirin.

12. Bakimi tamamladiktan sonra glcu agmadan once tezgah Ustunde galisan
hi¢ kimsenin olmamasina dikkat edin.

13. Sehir cereyaninda toprak hatti yoksa, bir topraklama baglantisi kurun ve

tezgaha baglayin.

TOPRAK BAGLANTISI

14. Elektrik kabininin igine ve operasyon panelinin Gizerine herhangi bir
sey (yiyecek, v.s) koymayin.
15.Tezgahin elektrikli kisimlarina su girerse, elektrik kagcagi veya bir ariza

meydana gelebilir. Temizlik, vs. yaparken tezgaha sivi sigratmayin.
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Kontrol Unitesini ve devresini degistirmeden dnce, kesinlikle GOODWAY ile
irtibata gecin. Kontrol sisteminin ciddi zarar gérmesini dnlemek icin

talimatlarimiza uyun.

Kabin ve operasyon panelinin igerisinde ylksek gerilim akimi deveran eder.
Elektrik akimina kapilmak bedensel yaralanmalara ya da 6lume neden
olabilir. Kalifiye teknik servis elemani her zaman i¢in kabin anahtarlarini
saklar ve ihtiya¢ halinde kabin kapisini agar. Kabin kapisinin agiimasi ve
operasyon panelinin kapaginin ¢ikarilmasi gerektiginde, bu igleri her zaman
kalifiye bir teknik servis personelinin yapmasi gerekmektedir.

Degistirirken atanan sigortalari kullanmaya dikkat edin
Kontrol Unitesini, herhangi bir darbe ve titresimden uzak tutun.

Bagdlanti pargalarina baskin bir kuvvet uygulamayin.

Latfen, operasyon panelinin Uzerine abanmayin.
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1.4 Bu tezgah lizerindeki emniyet levhalari (sadece CE tezgahta)
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A UYARI

1. INDEKSLEME ONCESINDE, TAKIM DUZENi
ILE AYNA, PUNTA GOVDES] VE MUHAFAZA
ARASINDA UYGUN BIR ARA PAYI OLMASINA
DIKKAT EDIN.

2. TUM TAKIM YUVALARININ TARETE UYGUN
OLARAK BAGLANIP BAGLANMADIGINI
KONTROL EDIN,

3. TAKIM YUVALARINI TARET ETRAFINA
DENGELI BIR SEKILDE  BAGLAYIN.
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T TEIMAKSAN

1.5 Potansiyel olarak tehlikeli bolge

Normal ¢alisma altinda bu bolge (Bkz. Sekil 1.5.1) herhangi bir tehlikeye
neden olmaz ama donen parcalara ve elektrik elemanlarina sahip olan

alan, anormal bir operasyon s6z konusuysa tehlikeli olabilir.
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ALAN NORMAL CALISMA ALTINDA POTANSIYEL TEHLIKELER

1 |Yuksek gerilim altindaki Hidrolik pompasina dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

2 |Yuksek gerilim altindaki yaglama pompasina dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

3 Yuksek gerilim altindaki Z1- ekseni motoruna dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

4 Yuksek gerilim altindaki X1-ekseni motoruna dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

5 Yuksek gerilim altindaki tahrik motoruna dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

5 Yuksek gerilim altindaki taret indeksleme motoruna dokunursaniz,
elektrik kazasina neden olur.

. Hareket halindeki U-Yastik ve taret kafasi, ezilme ve darbe tehlikesine
neden olabilir.

8 Yuksek gerilim altindaki Y 1-ekseni motoruna dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

9 Ddénmekte olan taret, darbe tehlikesine ve operatorun takimlar
tarafindan bicaklanma tehlikesine neden olabilir.

’ Yiksek gerilim altindaki LCD Unitesinin arka tarafina dokunursaniz, elektrik

0 |kazasina neden olur.

11 Yuksek gerilim altindaki monitorin arka tarafina dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

12 Doénmekte olan ayna, darbe tehlikesine ve is pargasinin yerinden
firlama tehlikesine neden olabilir.

13 |Calisir durumdaki kayis, tezgaha kapilma tehlikesine neden olabilir.

14 Yuksek gerilim altindaki fener mili motoruna dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

15 |Hareket halindeki sigrama deflektor(, ezilme tehlikesine neden olabilir.

16 Yuksek gerilim altindaki ZS-ekseni motoruna dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

17 |Ana salteri ya da kabini agarsaniz, bu, elektrik tehlikesine neden olur.

18 |Calisir durumdaki kayis, tezgaha kapilma tehlikesine neden olabilir.
Yuksek gerilim altindaki X2-ekseni motoruna dokunursaniz, elektrik

19 |kazasina neden olur.

20 Yuksek gerilim altindaki sogutucu pompasina dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.

21 |Zincir ve ¢arklara dokunmak, elerinizi yaralar.

22 | Yiksek gerilim altindaki ZS-ekseni motoruna dokunursaniz,

elektrik kazasina neden olur.
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POTANSIYEL OPERASYON TEHLIKELERI

Tezgahi kullanirken, asagidaki talimatlar kapsaminda ayrintilari verilen

operasyon tehlikelerinin TAMAMEN BILINCINDE olun:

A) Yaglarin neden oldudu cilt sorunlari

Ozellikle de diiz kesim yaglari ve ayni zamanda ¢6ézunir yaglar ile surekli
temas halinde olmak cildiniz i¢in sorun yaratabilir.

Asagidaki onlemler alinmalidir:

1. Yaglara gereksiz yere temas etmekten kaginin.

2. Korucu giysiler giyin.

3. Korucu kalkan ve muhafaza kullanin.

4. Yaga bulanmig ve kirli giysiler giymeyin.

5. isten sonra, viicudunuzun yagla temas etmis olan yerlerini iyice yikayin.

B. Torna aynalari ile emniyetli galisma

Bu kilavuzun, operasyon hizlari ve tavsiye edilen maksimum operasyon
hizlarinin ayrintilarini veren yerleri sadece bir rehber olarak tasarlanmigtir.
Bu gibi ayrintilar, sadece asagidaki nedenlerden dolayi genel bir rehberlik
olarak kabul edilmelidir:

Bu ayrintilar, yalnizca saglam durumdaki aynalar igin gecerlidir.

Sayet aynada kalici bir hasar varsa, yuksek hizlar tehlikeli olabilir. Bu durum,
bilhassa iginde catlaklarin olugsabilecegdi gri dokme demir govdeli aynalar igin
gecerlidir. Herhangi bir uygulama igin gerekli olan kavrama gicu 6nceden
bilinemez. S6z konusu herhangi bir uygulama igin kullaniimakta olan gergek
kavrama gucu ayna Ureticisi tarafindan bilinmemektedir.

Belli sartlarla merkezkag kuvvetinin etkisi yuzinden, is pargasinin glvensizce
kavranma olasiligi vardir. ilgili faktorler sunlardir:

(a) Belirli bir uygulama igin ¢ok ylksek bir hiz.

(b) Kavrama genelerinin agirlik ve tiplerinin standart digi olmasi.

(c) Kavrama g¢enelerinin ¢calismasi icin kullanilan yarigap degeri.

(d) Aynanin durumu - yetersiz yaglama.
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(e) Denge durumu.

(f) is parcasina statik kosullarda uygulanan kavrama kuvveti.

() ilgili kesme kuvvetlerinin biyikIigi.

(h) is parcasinin digsaridan veya igeriden sikilip sikilmadigi.

Bu faktérlere ¢ok dikkat edilmelidir. Bunlar her bir 6zel uygulamada farklilik
gosterdiklerinden, bir Uretici genel kullanim amacli spesifik rakamlar veremez

¢unkd ilgili faktorler kendi kontrolUnin digindadir.

TEREDDUTE DUSERSENIZ, GOODWAY MACHINE CO.
TEKNIK SATIS DEPARTMANI ILE IRTIBATA GECIN.

1-11



T TEIMAKSAN

1.6 Tezgahin durdurulmasi

isleme gevrimi, normal kosullarda, islemenin normal seyrinde is parcasinin yiizey

purdzlulagunt denetlemek, vs. gibi ¢esitli nedenlerle ve gesitli bigcimlerde

durdurulabilir. Bu, asagida ayrintil olarak aciklandigi gibi gesitli yontemler ile

yapilabilir.

AMAC

ISLEM

SONUGC

1. Tezgahin herhangi bir
asamada durdurulmasi

a) 'FEED HOLD'
digmesine basin,
simdi, “Feed hold”
lambasi yanar.

Dis agma islevi etkin
degilse, tum eksen
hareketleri durur.

2. Cevrimin yeniden
baslatiimasi

a) Kumanda panelindeki
'CYCLE START'
digmesine basin.

Tezgah operasyonu
devam eder.

Programlanarak

* baslatilmis bir durdurma
islemi sifirlandiktan sonra,
operasyona kaldigi yerden
devam etme

a)Kdrsoru, istediginiz
baglangi¢ satirina
tasiyin.

b) 'CYCLE START'
digmesine basin.

'Cycle start' dugmesinin
uzerindeki lambanin
yanmasi ve ¢evrimin
devam etmesi gerekir.

4. Acil Durdurma

Potansiyel olarak tehlikeli bir durum baslarsa, tezgah en kolay yoldan kirmizi

pusbutona basilarak durdurulabilir. Boylece, tum aktif komutlar askiya alinir.

Fener mili ve tum tezgah hareketleri durur. Tezgahi ¢alistirmak isterseniz,

lGtfen kullanma kilavuzuna bakin.

5. Surquli Muhafaza

Surglli muhafaza, otomatik operasyon sirasinda elektromanyetik bir sirme Kilit

vasitasiyla kilitlenir. Bu, ¢evrim sirasinda muhafazanin agiimasini dnleyen bir

emniyet cihazidir.

Fener mili hedefine ulagip durunca, sirme kilidin selenoidi devre digi kalarak

muhafazanin agilmasini saglar. Otomatik operasyonu yeniden baglatmak igin

muhafazayi kapatin ve CYCLE START dugmesine basin. Bu, ara verme

durumunu ortadan kaldirir, fener mili galigir ve gevrim hemen devam eder.

1-12




T TEZMAKSAN

1.7 Hayati tehlike arz eden parcgalarin denetlenmesi ve bakimi

Hayati tehlike arz eden cihazlarin iyi ¢alistiginin saglama alinmasi énemlidir.
Asagidaki pargalarin islevinin, isleme galismalari dncesinde her gin
denetlenmesini siddetle tavsiye ederiz. Bu cihazlar iglevsel degilse, bakim

gerekecektir.

1. Kumanda panelindeki acil durdurma anahtari.
2. Kap1 guvenlik kilidi anahtart.

3. Kabin kapisi guvenlik kilidi anahtari.

4. Talas konveyoru Ustundeki acil durdurma anahtari.

Bakim iglemleri.

1. Elektrik baglantilarini denetleyin.

2. Anahtarlari kontrol edin, gerekirse degistirin.
3.Yerel acentenizle gorugun.
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2. Genel Bilgiler
2.1. Tezgah Bilgileri

Bu tezgah, yatay yapilandirmali ve sayisal kontrollu bir tornadir. Her iki ekseni
de A.C. servo motorlar tarafindan tahrik edilmektedir. Ana kizaklar indiklemeli
sertlestirilmis ve taslanmigtir. Tum yuzeylerin yaglanmasi, otomatik olarak
yapilmaktadir. Kizaklarin manuel hareketi pugbuton veya el ¢arki kullanilarak
gerceklestirilir.

Tezgah, iglevsellik olarak temelde bir torna aynasi olan otomatik ve Hidrolik bir
mengene ile donatiimigtir. Punta gdvdesinin is par¢asini yardimci olarak
kavramasina karsin, kullanicinin is pargasini ana fener mili tarafindan punta
govdesine dogru Z-ekseni yoninde kesmemesi gerekir gunku bu islem
hassasiyeti etkileyecek ya da is pargasinin firlamasi tehlikesine neden
olacaktir.

Tezgahin, her biri kendi alt islevine sahip olan iki adet, yani OTOMATIK ve
MANUEL, calisma modeli vardir. Litfen, calisma modelini kesim sirasinda
gelisiglzel degistirmeyin.

Tezgahi galistirmadan 6nce, lGtfen NC kontrol Gnitesinin Ureticisi tarafindan
verilen kullanim kitapgigini ve imalatgi tarafindan verilen kullanim kilavuzunu
dikkatle okuyun.

Kesme sivisi, yaglama yagi ve hidrolik yag gibi sivilara gelince, bunlarin hepsi
kaplarda bulundurulur. Sivi atiklarin nasil elden ¢ikarilacagi yerel yasalara
baghdir.

Dikkat 1. Tezgahta iglenilebilecek olan malzemeler sunlardir:
Demir, dokme demir, aliminyum, bakir, paslanmaz c¢elik ve alagimli
celik. Latfen, toza neden olabilecek olan grafit, ahsap ve zehirlenmeye
ya da yanmaya yol agabilecek olan plastik ve magnezyum gibi
malzemeleri islemeyin.

Dikkat 2. izniniz yoksa, tezgahi galistirmayin.
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2.2. Ozellikler
2.2.1. Tezgahin Ozellikleri

. Standart Ozellikler
A. Genel

(1) Talas konveyoru harig
tezgah boyutlari

mm 1 2 2
(Boy x En x Yiikseklik) | 3100 x2555x 2350
(ing) |(122 x 100.6 x 92.5)
(2) Talas konveydru harig
bakim alani m
(inS) 1 204.7x 171.5)
(3) Punta govdesi dahil, kg
(4) Yerden 1.6 m ylksekte
ve tezgahtan 1.0 m dB
o e a
uzakta olgulen guralta
seviyesi 78 desibel'den az
B. Kapasite
(1) Ayna capi 08 /107
(2) Maksimum salinim mm | ¢ 270 (10.6)
(On kapt) (ing)
(4) Maksimum tornalama c¢api mm | ¢ 240 (9.5)
(ing)
(5) Standart tornalama capi mm  [GTX-2000 : ¢ 262(103.1)
(ing) |GTX-2600: ¢211(8.3)
(6) Maksimum tornalama mm  |436.8 (17.2)
uzunlugu (ing)
(7) Ana fener mili burnu ile mm  |Hareketler ve galigma alani 2.9'a bakin.
taret ylzeyi arasindaki (ing)

mesafe

2-2




T TEIMAKSAN

C. Sol ve Sag Fener Mili GTX-2000 GTX-2600
(1) Ayna 6” 8" (op.) 8”/10”(op.)
(2) Cektirme borusu deligi mm ¢ 52 ¢ 65.5
(3) Fener mili burnu A2-5 A2-6 A2-6
(4) Fener mili iginden delik | mm ¢ 66 )76
(5) On yatak i¢ capi mm ¢ 100 120
(6) Tahrik motoru KW a12/7000i (FANUC) (op)
(HP) 11/15 (15/20.4)

(7) Fener mili hizi rpm 4800 4000
(8) Hiz arahgi rem 48~4800 40~4000

Sabit tork alani 48~1200 40~1000

Sabit ¢ikis alani 1200~4800 1000~4000
(9) Tahrik motoru KW aP22/6000i (FANUC)

(HP) 11/20 (15/27.2)
(10) Fener mili hizi rom Yuksek sarim Yuksek sarim
4800 4000

(11) Hiz aralig rpm 48~4800 40~4000

Sabit tork alani 48~600 40~500

Sabit ¢ikis alani 600~4800 500~4000
(12) Fener mili hizi rpm Dusuk sarim Dusuk sarim

1200 1000

(13) Hiz arahgi rom 12~1200 10~1000

Sabit tork alani 12~400 10~333

Sabit cikis alani 400~1200 333~1000
(14) Puntanin yerden mm 1 1150(452.3)

yuksekligi (ing)
(15)Tezgah mm 661.9 (26.1)

muhafa;glarlndan (ing)

fener mili puntasina

erisim

(16) DI CHUN standart ayna silindiri

¢alisma gucu = piston itme gucu

6” Ayna maks. 25kg / cm?de (355psi)  3260kgf * % 90 verimlilikte

min. 4kg / cm?'de (55psi) 522kgf  * % 90 verimlilikte

8” Ayna maks. 25kg / cm?de (355psi)  4010kgf * % 90 verimlilikte
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min. 4kg / cm2'de (55psi) 642kgf  * % 90 verimlilikte
(17) Ayna baglama arizasi igin emniyet Kilidi
D. U-Yastik
X1, Z1 ve Y1 Ekseni Ust Taret
(1) Yapisi Yatak agisi derece |45
U-Yastik derece |Y Serisinde 30
(2) Besleme motorlari | X1 ekseni | KW (HP) (3 (4.1) (a12B/3000i)
Z1 ekseni | KW (HP) |3 (4.1) (a12/3000i)
Y ekseni | KW (HP) [1.6(2.2) (a8B/3000i)
(3) itme (Anma) X1 ekseni Kgf 961
Z1 ekseni Kof 961
Y ekseni Kof 941
(4) Etkin kizak X1 ekseni| mm (ing) (185 (7.3)
hareketi Z1 ekseni| mm (ing) [470 (18.5)
Y ekseni | mm(ing) [£50 (2)
(5) Cabuk hareket X1 ekseni | m/dk (in¢/dk)24 (944.8)
Z1 ekseni |m/dk (in¢/dk) |24 (944.8)
Y ekseni |m/dk (ing/dk) 10 (393.7)
(6) Vidal mil gapi/dis | X1 ekseni | mm(ing) |¢ 32x P8 (¢ 1.3x P0.3)
acikligr Z1 ekseni | mm(ing) | 36x P8 (¢ 1.4x P0.3)
Y ekseni mm(ing) 32 %x P8 (¢ 1.3x P0.3)
(7) Kizak tipi X1 ekseni Lineer Kilavuz Rayi
Z1 ekseni Lineer Kilavuz Rayi
Y ekseni Lineer Kilavuz Rayi
X2 ve Z2 Ekseni Alt Taret
(1) Yapisi Yatak agisi derece |45
U-Yastik derece |Diiz
(2) Besleme motorlar | X2 ekseni | KW (HP) (3 (4.1) (a12B/3000i)
Z2 ekseni | KW (HP) |3 (4.1) (a12/3000i)
(3) itme (Anma) X2 ekseni Kgf 961
Z2 ekseni Kgf 961
(4) Etkin kizak hareketi| X2 ekseni| mm(ing) 210 (8.3)
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Z2 ekseni | mm (in¢) [470 (18.5)
(5) Cabuk hareket X2 ekseni |m/dk (in¢/dk) |24 (944.8)
Z2 ekseni |m/dk (Ing/dk) (24 (944.8)
(6) Vidah mil capi/dis | X2 ekseni | mm (ing) | ¢ 36 x P8 (¢ 1.3x P0.3)
aglklig Z2 ekseni | mm (ing) | 36 x P8 (¢ 1.3x P0.3)
(7) Kizak tipi X2 ekseni Lineer Kilavuz Ray!
Z2 ekseni Lineer Kilavuz Rayi
ZS Ekseni Sag Fener Mili
(1) Yapisi Yatak agisi derece |45
(2) Besleme motorlari | ZS ekseni | KW (HP) (3 (4.1) (a12B/3000i)
(3) itme (Anma) ZS ekseni Kgf 961
(4) Etkin kizak hareketi| ZS ekseni | mm (in¢) [210 (8.3)
(5) Cabuk hareket ZS ekseni |m/dk (ing/dk) |24 (944.8)
(6) Vidalh mil capi/dis | ZS ekseni | mm (ing)
acikhgi ¢ 36 x P8 (¢ 1.3x P0.3)
(7) Kizak tipi ZS ekseni Lineer Kilavuz Ray!

E. Gii¢ Tahrikli Taret (OPSIYONEL)

(1) Takim istasyonu sayisi/ istasyon [12+12
Canli takim istasyonlari (16+16 OPSIYONEL)
(2) Takim ebadi kare mm (ing) |[125(1)
yuvarlak mm (ing) |40 (1.5)
(3) Canli takim sap1 ebadi GTX-2000:ER32
GTX-2600:ER25
(4) Canl takim tahrik motoru KW (HP) 12.2/3.7/5.5 (3/5/7.5) (a3/10000i)
(5) Canli takim RPM araligi rpm 6000
(6) indeksleme motoru KW (HP) |1.2 (1.6) (B8/3000is )
(7) Bir istasyon icin yaklasik
indeksleme suresi saniye 0.2
(8) Egri kuplaj capi mm (ing) [ 210 ( 8.3)
(9) Taret sikma kuvveti Kg (Ibs) |4288(9453)
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F. Hidrolik tnitesi

(1) Pompa motoru

KW (HP)

AC 1.5 (2HP) ( 4 kutuplu)

(2) Tank kapasitesi L 35
(3) Normal kesimde hat basinci kg / cm?(psi) |35 (498)
4) Pompa ¢ikisl L/dak. |29
(5) Gug arizasi igin basing salteri
G. Sogutucu (Kesme Sivisi) Unitesi
(1) Pompa motoru KW (HP) |AC 0.7 (0.95)
(2) Tank kapasitesi L 380
H. Yaglama uinitesi
(1) Pompa motoru KW AC 0.012
(2) Tank kapasitesi L 4 x 2 set
(3) Maksimum c¢ikig cc/dak. (130
(4) Maksimum besleme basinci Kgflcm?® |15

l. Tezgdh Galigma Lambasi

1 adet 10WAC 24V

J. Emniyet i¢ Kilitli Sigrama Muhafazalari

K. Ortam Kosullari

AC 200/220 + %10 ila -%15.
(Bir transformator Uzerinden AC

(1) Gug kaynag v 220 Volt'a donustiirebilen:
AC 380/415/440/460/480 Volt)
(2) Bagh olan toplam gt¢ KVA GTX-2000:60
GTX-2000Y:75
(3) Sicaklik C 10 ila 35
(4) Bagil nem %75'den daha az
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Il. Opsiyonel Atagmanlar

A. LNS/SAMECA Cubuk Siirticu Arabirimi
*Kontrol gerilimi DC24 Volt

B. Talas konveyorii *kendi kaynaklariyla temin edilecek talas toplama kutusu haric.
(1) Tahrik motoru HP AC 220V 1/4 (4 kutuplu)
(2) Bosaltma agzinin yerden | mm (ing) | 1274 (50.2)
yuksekligi
C. C ekseni
(1)Tipi Cs ekseni

D. Takim ucu prob temas sensoru

E. Alternatif takim istasyonunun otomatik olarak ¢cagrilmasi

F. Otomatik 6l¢giim sistemi

G. Robot ara yuzi Robot tipi belirtilecektir.
H. Otomatik kapilar

Ayna icin hava o6teleme sistemi
J. Fener milini kilitleme cihazi (Diskli fren tipi)
*Bu, sadece tezgahlarda aynanin montajini kolaylastirmak igindir.

K. Cevrim durma alarmi lambasi ve sireni
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lll. Dusiinduren Ekipman: (kullanici tarafindan hazirlanmig)
A. Talasglarin tirmiklanarak ¢ikarilmasi (talas konveyorsiuz)

eldivenli eller
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2.2.2. 31i-B modeli FANUC Kontrol Unitesi Ozellikleri

* Burada verilen teknik 6zellikler ve agiklamalar pesinen haber verilmeksizin degistirilebilir.

I. Standart Ozellikler

A. Kontrollii eksen

Kontrollt eksenlerin genislemesi (her bir yol)
(PMC eksenleri ve Cs eksenleri dahil)

Maksimum 12 eksen

Eszamanli olarak kontrol edilebilen eksenlerin

genislemesi (her bir yol)

Maksimum 4 eksen

PMC ile eksen kontroll

Maksimum 16 eksen (Cs ekseni
uzerinde mevcut degildir)

Cs sekillendirme kontrolu (her bir yol / Toplam)

Maksimum 4 eksen / 6 eksen

Eszamanli/Kompozit kontrol

Birlestirilmis kontrol

Program komutu ile Eszamanli/Kompozit /
Birlestirilmis kontrol

Keyfi agisal eksen kontroll

Egik Doner Eksen Kontrolu

Artim sistemi IS-A, IS-B

0.0001mm, 0.0001derece,
Artim sistemi C

0.00001ing

Esnek ilerleme diglisi

Opsiyonel DMR

HRV2 kontrol

HRV3 kontrol

in¢ / metrik dontsim

Guvenlik ig kilidi

Tam / her eksen, her yone, blok
baglatma, kesme blogu baglatma

Tezgah kilidi

Tum / her eksen

Acil durdurma

(bir parganin) ileri/fazla gitme miktari/uzakhgi

Kayith kurs kontrolu 1

Hareket dncesi kayith limit kontrola

Ayna ve punta govdesi bariyeri

Ikiz gérinti

Her eksen
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Karsilama donanimi

Servo kapali / Mekanik kol

Pah agma acik/kapali

Her yol icin cakisma kontrolu

Sadece 2'den fazla yol kontroll igin

Doéner alan igin gakisma kontrolU

Ankastre 3D ¢akisma kontrolu

Beklenmedik arizada tork algilama islevi

I/O Link B beklenmedik arizada tork
algilama

Doner eksen kontrolu

Konum anahtari

B. Operasyon

Otomatik operasyon (bellek)

DNC operasyonu

Okuyucu / delici
arabirimi gereklidir.

MDI operasyonu

Program numarasi arama

Sira numarasi arama

Hizli program yeniden baglatma

Yanlig operasyon 6nleme

Yastik saklayici

Prova

Tek satir

JOG ilerleme

Manuel referans konumu geri donus

DOG olmadan referans konumu ayari

Referans konumu geri donus hiz ayari

Referans konumu kaydirma

El ¢arki ile ilerleme 1-birim

1 birim

3-boyutlu manuel ilerleme

Artimli ilerleme

x1, x10, x100, x1000, x10000

Referans konumu sinyal ¢ikisi

C. interpolasyon islevleri
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Nano interpolasyon

Konumlandirma

GO0 (Lineer interpolasyon tip
konumlandirma mumkuandur)

Tek yon konumlandirma

G60

Tam durma modu G61
Kilavuz ¢cekme modu G63
Kesme modu G64
Tam durma GO09

Lineer interpolasyon

Dairesel interpolasyon

Bekleme

Saniyede bekleme ve devirde
bekleme

Kutupsal Koordinat interpolasyonu

Silindirik interpolasyon

Sarmal interpolasyon

Dairesel interpolasyon arti
maksimum 2 eksenli lineer
interpolasyon

Dis agma, eszamanli kesme

Fener mili seri gikisi gereklidir.

Coklu dig acma

Dis agcma geri cekme

Surekli dis agma

Degisken-kilavuzlu dis agma

iki fener milli poligon tezgahi

Atlama

G31

Yiksek hizli atlama

Girig sinyali 8 noktalidir.

Tork limiti atlama

Referans konumuna geri donus

G28

Referans konumuna geri donus kontrolu

G27

2.referans konumuna geri donus

Dengeli kesme

Sadece 2'den fazla yol kontroll igin

D. ilerleme islevi

Cabuk hareket hizi

Maksimum 999.999m/dk (1um)

Cabuk hareket ilerleme hizi ayar anahtari

% F0,25,50,100 veya % 0~100
(%1 Kademe)

Dakika basina ilerleme
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Devir bagina ilerleme

Tegetsel hiz sabit kontrolU

Kesim ilerleme hizi - sikma

Otomatik hizlanma/yavaglama

Cabuk hareket: lineer /
Kesim ilerlemesi: Ustel, lineer

Cabuk hareket ¢an bigimli

hizlanma / yavaglama

Kesim ilerleme interpolasyonundan sonra ¢an

tipi hizlanma / yavaslama

Cabuk hareket ilerleme hizi ayari

% 0~254

Jog ilerleme hizi

% 0~655.34

ilerleme hizi iptal

Manuel devir basina ilerleme

Kesim ilerleme interpolasyonundan sonra

lineer hizlanma / yavaslama

Al kontur kontrolt Il

Gelecege donuk satir No.
maksimum: 200 (Yol numarasi<=4

ve Eksen numarasi<=20)

E. Program girisi

Bant kodu

EIA/ISO

Etiket atlama

Eslik denetimi

Yatay ve dikey eslik

Kontrol girig/¢ikis

istege bagli satir atlama

1

istege bagli satir atlama

9

Maksimum programlanabilir boyut

9 basamakl (R,l,J ve K; 12 basamakli

Program dosya ismi

32 harfli

Sira numarasi

N8 basamak

Mutlak / artimh programlama

Ayni satirda kombine kullanim

Ondalik nokta programlama / cep hesap

makinesi tipi ondalik nokta programlama

Girig birimi 10 kez ¢carpim
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Cap / yarigap programlama

Cap / yarigap belirtimi icin dinamik
anahtarlama

Duzlem segimi

G17, G18, G19

Doner eksen atama

Doner eksen emniyeti

Koordinat sistemi ayari

Otomatik koordinat sistemi ayari

is parcasi koordinat sistemi

G52~G59

is parcasi koordinat sistemi ciftinin ilavesi

48 cift

Manuel mutlak agik ve kapall

Dogrudan ¢izim boyutu programlama

G kodu sistemi

Torna isleme merkezi G kodu

. istemi anahtarlama iglevi

Freze ve Tornalama igin takim
ofseti gereklidir.

Pah agcma/kose R

Programlanabilir veri girigi G10
Programlanabilir parametre girisi
Alt program cagrisi 10 kat i¢ ige

Ozel makro

Ozel makro ortak degiskenlerinin ilavesi

#100~#199,#500~#999

Kapall gevrimler

Cok tekrarli gevrim

Cok tekrarli cevrim I

Cep profili

Delme icin kapali cevrimler

R programlama ile dairesel interpolasyon

R,I,J,K 12 basamak

Otomatik kdse ilerleme hiz ayari

Olgekleme

Koordinat sistemi donusumu

G68.1
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3-boyutlu koordinat sistemi donustirme

Egilmis ¢alisma duzlemini indeksleme komutu

Makro uygulayici

Ozel yazihm (her yolun toplam tutari)

2MB

Koordinat sistemi kaydirma

Koordinat sistemi kaydirma islevi dogrudan giris

F. Yardimci / Fener mili hiz iglevi

Yardimci islev

M8 basamak

Yardimci iglev kilidi

Yiksek hizli M/ S/ T /B arabirimi

Bekleme islevi

Sadece 2'den fazla yol kontrolu igin,

Yardimci islev ¢oklu komutu

3

Fener mili hiz iglevi

S5 basamakl, ikili cikis

Fener mili seri ¢ikis

S5 basamakli, seri ¢ikis
(maksimum 6 fener mili)

Sabit yuzey hizi kontrolu

Mevcut fener mili hiz gikigi

Fener mili yonlendirme

1 fener mili

Fener mili yonlendirme genigletme

Maksimum 6 fener mili

Fener mili gikis anahtarlama islevi

1 fener mili

Fener mili gikis anahtarlama islevi genigletme

Maksimum 6 fener mili

Eszamanli fener mili kontrolu

Coklu fener mili kontrolu

Rijit kilavuz ¢cekme

CS ekseni icin keyfi konum referans ayari

Fener mili hiz dalgalanma tespiti

Fener Mili Hiz islevini Degistirirken Dis
Baslangic Konumu Tel&fisi

G. Takim iglevi/Takim telafisi
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Takim iglevi

T7+ 1/T6+ 2 /T5+ 3 basamakh
(Takim segimi+Takim ofset No.)

Takim ofseti ¢iftleri

(Not) Her bir yol igin takim ofseti ciftlerini belirtin.
(Her bir yol (31i/32i) igin maksimum 999-¢ift)
Maksimum takim ofseti basamagi 9'dur (31i/32i).

99-cift

Takim ofseti bellegi C

Geometri ve asinma arasindaki
ya da kesici takim ve takim boyu
telafisi arasindaki ayirim.

Her yol arasindaki ortak ofset bellegi

Sadece 2'den fazla yol kontroll igin

Bas egisli doner kafa takim boyu telafisi

Bu islev, Torna sisteminde
belirtilemez.

Takim ofseti

Takim merkez nokta kontroli

Y-Ekseni ofseti

4 ./5.eksen ofseti

Takim yarigapi / Takim burnu yarigap telafisi

Otomatik takim burnu yarigap tel&fisi

Takim geometrisi / aginma tel&fisi
gereklidir.

3-boyutlu takim telafisi

Silindirik interpolasyon igin kesme
noktasi interpolasyonu

Takim geometrisi / agsinma tel&fisi

2.Geometri Takim Ofseti

Takim geometrisi / aginma tel&fisi
gereklidir.

Takim ofset de@eri sayag girisi

Otomatik takim ofseti

Olglilen takim ofset degeri dogrudan giris

Olgulen takim ofset degeri dogrudan giris B

Calisma ayari hatasi tel&fisi

2 fener milli torna icin dlgllen takim ofset

degeri dogrudan girisi B
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Takim omru yonetimi

Freze ve Tornalama islevi i¢in takim ofseti

Takim ofseti bellegi C (freze
yolu), Takim geometrisi /
asinma telafisi (tornalama
yolu) gereklidir.

Takim geometrisi boyut verileri

100-Gift

H. Dogruluk telafi iglevi

Bosluk telafisi

Her bir cabuk hareket ve kesim ilerlemesi icin
bosluk telafisi

Paruzsuz bosluk tel&fisi

Kayith dis acgikligi hata tel&fisi

Cift yonlu dis acikhdi hata telafisi

Kayith dis acikligi hata tel&fisi
gereklidir.

Dazlik tel&fisi

Kayith dis acikligi hata tel&fisi

gereklidir.
. Duzenleme operasyonu
Parca program depolama boyutu * 1
(Not) Her yolun parga program depolama 8 Mbayt
boyutu toplamini belirtin.
Kaydedilebilir programlarin sayisi 63

Kaydedilebilir programlarin sayisi genigleme 1

Maksimum 1000 program

Parca program duzenleme

Genigletilmis par¢a program duzenleme

Program koruma

Arka plan dizenleme

Hafiza karti dizenleme operasyonu

Maksimum 63 program. Dosyalari

donusturmek ve hafiza kartina
kaydetmek icin hafiza karti

program operasyonu / duzenleme

PC araci (A0O8B-9010-J700 #
Z7Z11) gereklidir.

Hafiza karti programi giris sayisi uzantisi

Maksimum 1000 program
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Sablon program iglevi

J. Ayarlar ve ekran

Durum ekrani

Saat iglevi

Mevcut konum ekrani

Program yorum ekrani

Program ismi 31 karakter

Parametre ayari ve ekran

Parametre kontrol toplami iglevi

Alarm ekrani

Alarm gecmisi ekrani

Operasyon ge¢misi ekrani

Calisma saati ve pargca sayim ekrani

Mevcut kesim ilerleme hizi ekrani

Tum ekranlarda fener mili hizi ve T kodu

goruntuleme

Opsiyonel yol ismi ekrani

Sadece 2'den fazla yol kontrolu icin

Operasyon denetleme ekrani

Yuk 6lgim cihazi, vb.

Servo ayar ekrani

Servo dalga bigimi ekrani

Bakim bilgileri ekrani

Yazilim sistemli operator paneli

Yazilim sistemli operator paneli genel

Operator paneli yazilimi

amagcli anahtari gereklidir.
Tezgah operasyon menusu

Cok dilli ekran ingilizce
Bes adet istege bagl Dili Secimi

Veri koruma tusu 4 tip

CRT ekran goruntusinu silme

Manuel veya Otomatik

Parametre ayari destek ekrani

Yardim islevi
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Kendi kendine teshis koyma iglevi

Periyodik bakim ekrani

Donanim ve yazilim yapilandirmasi ekrani

Servo bilgi ekrani

Grafik islevi

Guc tlketimi denetleme

Ariza giderme iglevi

K. Veri giris/cikisi

Okuyucu / delici arabirimi

Okuyucu/delici (Knl.1) arabirimi

Harici veri girisi

Harici takim ofseti dahil, Harici

takim ofseti ve Harici mesa;.

Power Mate CNC ydneticisi

Tek dokunusgla makro ¢agrisi

Harici tus girisi

Harici is pargasi numarasi arama

9999

Hafiza karti girigi / ¢ikig|

USB bellek girisi / ¢ikigl

Ekran basili kopya

Otomatik veri yedekleme

L. Arayuz islevi

Gomuli Ethernet

Gelistirilmis Gémuli Ethernet islevi

GOmulu Ethernet blnyesinde

M. Digerleri

Durum gikis sinyali
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Il. Opsiyonel iglevier

A.Kontrol ekseni

Yiksek hizli konum anahtari

Yon bagimli tip yuksek hizli konum anahtari

Yuksek hizli konum
anahtari(35i) bunyesinde

Lineer cetvel I/F mutlak adres referans isareti

Lineer cetvel I/F mutlak adres referans isareti

Gecici mutlak koordinat ayari

Cift kontrolli emniyet

I/O Hat uzantisi 3.kanal gereklidir.

Emniyetli fener mili hiz limiti ayari

Cift kontrolli emniyet gereklidir.

Aninda eksen durdurma iglevi

Yuksek hizli gcevrimle igleme igin birlestirilmis
kontrol

Birlestiriimis kontrol ve Yuksek hizli
cevrimle igleme veya Yuksek hizl

ikili program operasyonu gereklidir.

Esnek yollu eksen atama

Eksen senkron kontrolii

Maksimum 6 cift.

Pivot eksen kontrolu

Tandem Bozulma Eliminasyon kontrolu

Eksen senkron kontrolu gereklidir.

Baslama Sirasi Konum Algilama islevi

Kontrol eksenini ayirma

Yuksek hassasiyetli salinim islevi

PMC Eksen Kontrol Hizlanma / Yavaglama
Belirtimli ilerleme

PMC ile eksen kontrolu gereklidir.

Artim sistemi D

0.00001 mm,0.00001derece,
0.000001ing

Artim sistemi E

0.000001mm,0.000001derece,
0.0000 001ing

Keyfi komut carpimi

1/9999-9999 kez

Yuksek hassasiyetli 6grenme kontroli A

Yavas yavas degisen tekrarlayan
komut i¢cin 6grenme kontrolu.
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Fener mili 6grenme kontrolu
danhildir.

Yuksek hassasiyetli 6grenme kontrolu B

Genel olarak tekrarlayan komut icin
6grenme kontrold. Fener mili
ogrenme kontrolU dahildir.

Yuksek hassasiyetli 6grenme kontroli C

Kisa sureli (2 saniyenin altinda)
tekrarlayan komut i¢in 6grenme

kontrold.

Kesilen pargalar igin 6grenme kontroli A

Genel olarak kesilen pargalar igin

6grenme kontrolu.

Kesilen pargalar icin 6grenme kontrolu B

Rijit kilavuz igin 6grenme kontrold.

Fener Mili Ogrenme kontrolii

Cs kontur kontrolu gereklidir.

Ogrenme Bellegi genisletilmis islevi

ikili konum geri besleme

HRV4 kontrol

Kayitli kurs kontrolu 1 alan geniglemesi

Kayitli limit harici ayari

Kayitli kurs kontrolu 2,3

Kurs limit alani degistirme iglevi

Windows XP isletim sistemli Kisisel Bilgisayar
islevi ile 3D gakigsma kontrolU

Hassas tork algilama

Tandem kontrol

Eksen senkron kontroli
blnyesinde

Tork kontrol

PMC ile eksen kontroll binyesinde.

B. Operasyon

Aktif satir iptali

Yuksek hizli program kontrolu

Bekleme/Yardimci islev zamani gegersiz kilma
islevi

Darbe birlestirme islevi

El carki ile besleme 1-birim, El
carki ile besleme 2/3-birim (veya
Manuel ¢ark 4/5-birim) ve El ¢arki
ile kesinti gereklidir.

Sira numarasi kiyaslama ve durdurma
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Program yeniden baglatma

Program yeniden baslatmada yardimci islev gikisi

Program yeniden baglatma gereklidir.

Takimi geri cekme ve kurtarma

Manuel mudahale ve geri donus

Rijit kilavuz ¢cekme igin geri cekilme

3-boyutlu rijit kilavuz ¢ekme igin geri gekilme

Rijit kilavuz cekme ve rijit kilavuz

cekme icin Geri gekme gereklidir.

Manuel 2./3./4.Referans konumuna geri donus

3./4.Referans konumuna geri
donus iglevi gereklidir.

Mekanik durdurucu ile referans konumu ayari

ilerleme ekseni senkronizasyon kontrolii igin
mekanik durdurucu ile referans noktasi ayari

Mekanik durdurucu ile referans

noktasi ayari gereklidir.

Izgara Yontemi kullanarak mekanik durdurucu

ile referans noktasi ayari

El ¢arki ile besleme 2/3-birim

2 birim/3 birim

El carki ile besleme 4/5-birim

Maksimum 5 birim

El ¢arki ile besleme ¢arpani 10 milyon

El carki ile besleme 1-birim

gereklidir.

El carki ile kesinti

3-boyutlu koordinat sistemi dénustirme
islevinin manuel olarak kesintisi

El carki ile besleme 1-birim, El
carki ile kesinti ve 3-boyutlu

koordinat donusturme gereklidir.

I/0 Baglantii FANUC SERVO MOTOR g serisi
El carki arabirimi

Manuel sayisal komut

El ¢arki ile tekrarlama

Birden fazla yol icin el ¢arki ile tekrarlama

El carki ile besleme 1-birim

gereklidir.

Yardimci islev ¢ikis satiri iglevinde yon
degistirme hareketi

El carki ile tekrarlama gereklidir.

Manuel lineer/dairesel interpolasyon

Sadece 1 adet yol icin

Hafiza Karti ile DNC operasyonu

CF kart ve PCMCIA kart Baglantisi
gereklidir.
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Planlama islevi

El carki ile ilerleme hizi

El ¢arki ile ilerleme blnyesinde.

JOG ve Cark ile eszamanlama modu

Cark-Eszamanli Besleme iglevi

Manuel layner/Dairesel

interpolasyon bunyesinde.

C. interpolasyon iglevleri

Yuksek hizli gevrimle kesme

Yuksek hizli gevrimle isleme geri gekme iglevi

Yuksek hizl gevrimle igleme ve
Makro uygulayici gereklidir.

Yuksek hizli gevrimle isleme atlama islevi

Yuksek hizli gevrimle isleme ve
Makro uygulayici gereklidir.

Yuksek hizli gevrimle kesme ek degiskenler A

131,072 degisken

Yuksek hizli gcevrimle kesme ek degigkenler B

262,144 degisken

Yuksek hizli gevrimle kesme ek degiskenler C

768,432 degisken

Yuksek hizli gevrimle kesme ek degiskenler D

2,000,000 degisken

Yuksek hizli gcevrimle isleme operasyon bilgileri

cikis iglevi

Yuksek hizl gevrimle igleme ve
Makro uygulayici gereklidir.

Genel amagl geri cekme

Yol Tablo Operasyonu

Yol Tablo Operasyonu igin Fener Mili Hiz
Dalgalanma Tespiti

Yol Tablo Operasyonu ve Fener
mili seri ¢ikigl gereklidir.

Yol Tablo Operasyonu igin poligon

tornalama iglevi

Yol Tablo Operasyonu ve servo
motorlu Fener Mili kontrolu

gereklidir.

Yol Tablo Operasyonu igin dis agma

baslangi¢ konumunu kaydirma islevi

Yol Tablo Operasyonu ve Cs
sekillendirme kontroll, ve Fener
Mili seri kontrolli ve Ozel Makro
gereklidir.

Takim-ofseti islevi (Yol Tablo Operasyonu)

Yol Tablo Operasyonu ve Takim
geometrisi / asinma telafisi
gereklidir.

Cevrim tablo operasyon islevi (Yol Tablo
Operasyonu)

Yol Tablo Operasyonu ve Cs
sekillendirme kontroll, ve Fener

Mili seri kontrolu gereklidir.
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Yardimci islev gikisinin gecikme zamani ayar
islevi (Yol Tablo Operasyonu)

Yol Tablo Operasyonu gereklidir.
Yol Tablo Operasyonu igin yuksek
hizli sinyal ¢ikig iglevi belirtilemez.

Yol Tablo dogrudan dénudsum iglevi

Yol Tablo Operasyonu gereklidir.

Yol Tablo Operasyonu igin yuksek hizl sinyal
cikig iglevi

Yol Tablo Operasyonu gereklidir.
Yardimci islev ¢ikisinin gecikme
zamani ayar islevi (Yol Tablo
Operasyonu) belirtiliemez.

Yol Tablo Operasyonu igin artimli komut

Yol Tablo Operasyonu gereklidir.

Yol Tablo Operasyonu igin Alt Tablo Cagrisi

Yol Tablo Operasyonu gereklidir.

Yol Tablo Operasyonu igin kesme/cabuk

anahtarlama iglevi

Yol Tablo Operasyonu gereklidir.

Yuksek hizl ikili bir program operasyonu

Yuksek hizl ikili bir program operasyonu
geri gekme iglevi

Yuksek hizl ikili bir program
operasyonu gereklidir.

Diizlem mesafe komutu ile

Silindirik interpolasyon

Silindirik interpolasyon gereklidir.

ice kivrik interpolasyon

Sarmal ice kivrik interpolasyon

Varsayilan eksen interpolasyon

Konik/spiral interpolasyon

Purlzsuz interpolasyon

Nano yumusatma

Al kontur kontroll | veya Il gereklidir.

Dairesel dig agcma

Poligon tornalama

Cok adimh atlama

3./4.referans konumuna geri donus

Sabit olmayan referans konumuna geri donus

NURBS interpolasyon

3 boyutlu dairesel interpolasyon

D. Besleme iglevi

Yuksek hizda islem

ileriye déniik satir No.:Maks.600
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Al kontur kontrolu Il gereklidir.(Yol
numarasi<=2 ve
Eksen numarasi<=12)

ileriye déniik satir genislemesi

ileriye déniik satir No.:Maks.1000
Al kontur kontrolu Il gereklidir.

Sarsinti kontrolUu

Al kontur kontrolu Il gereklidir.

Rijit kilavuz ¢cekme ¢an bigimli
hizlanma / yavaglama

Rijit kilavuz cekme gereklidir.

Rijit kilavuz ¢ekme igin optimum
hizlanma / yavaslama

Rijit kilavuz gcekme gereklidir.

Program ¢abuk hareket 6rtisme

Optimum tork hizlanma / yavaglama

Optimum hizlanma ile konumlandirma

2.ilerleme hizi hiz ayari

% 0~254

Ters zamanli ilerleme

Harici hiz kesme

llerleme durdurma

Dairesel interpolasyonda hizlanmali ilerleme

hizi kontrolii

Al kontur kontrolu |

lleriye doniik satir No.:Maks. 30

Cabuk hareket hizi

Maks. 99.9999 m/dk (0.1um)
Artimh sistem C bunyesinde.

Maks. 99.9999 m/dk (0.01um)
Artimli sistem D bunyesinde.

Maks. 99.9999 m/dk (0.001um)
Artimli sistem E bunyesinde.

Konum kodlayici yokken devir basina ilerleme

Sabit yuzey hizi kontrolu
blnyesinde.

Konum kodlayici yokken sabit yluzey

hizi kontrolii

Sabit ylzey hizi kontrolu
blnyesinde.

Kesim ilerlemesi interpolasyonu éncesinde

lineer hizlanma / yavaslama

Otomatik kdse yavaglama

ileriye déniik interpolasyon dncesinde

can-bicimli hizlanma
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E. Program girisi

Gomuli makro

Taglama igin kapall ¢gevrim

taslama tezgédhinda

Gergcek zamanli 6zel makro

Model veri girigi

Program koordinat sistemini degistirme iglevi

M kodu koruma iglevi

MANUEL KIZAK i

10.4" gosterim birimi gereklidir.

MANUEL KIZAK | Cok yol

MANUEL KIZAK |

EQilmis calisma duzlemini indeksleme komutu

is parcasi koordinat sistemi sifilama

is parcasi koordinat sistemi iftinin ilavesi

300 gift

ilerleme hizi ile tezgah koordinat sistemine
konumlandirma

is parcasi koordinat sistemi
gereklidir.

G kodu sistemi

B/C

Kesintili tip 6zel makro

Delik delme kapali ¢gevrimi igin gerekli konum
kontrolli anahtarlama islevi

Delik delme kapali ¢gevrimi
gereklidir.

Cift taret icin ikiz goruntu

Programlanabilir ikiz goruntu

FS15 icin bant formati

Ozel yazilim (her yolun toplam tutar)

512KB

4MB

6MB

8MB

Makro uygulayici + C lisan uygulayici

C-lisan uygulayici ek SRAM

Ek 192KByte

C Dil Uygulayici'nin Orta Duzey Gorevi

Makro uygulayici + C lisan

uygulayici gereklidir.

FANUC RESIM uygulayici

4M bayt veya daha buyuk 6zel

yazilim boyutu gereklidir.

FANUC Otomatik HMI-NC

FANUC PICTURE gereklidir.

FANUC Oto.HMI-NC ekran gelistirme 1

FANUC Auto HMI-NC gereklidir.
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Olglilen is pargasi mense ofset degerinin

dogrudan girilmesi

is parcasi koordinat sistemi

blnyesinde.

Yollar arasindaki 6zel makro komut
degiskenleri

Sadece 2'den fazla yol kontroll igin,

Ozel makro blinyesinde

F. Yardimci / Fener mili hiz iglevi

Fener mili anahtarlama islevi

Yuksek hizli gevrimle isleme igin fener mili
kontrolu anahtarlama islevi

Yuksek hizli gevrimle kesme iglevi,
Yuksek hizli gevrimle isleme
operasyon bilgileri ¢ikig islevi ve
Cs kontur kontrolu gereklidir.

2.yardimci islev

B8 basamak

Fener mili konumlandirma

El carki ile rijit kilavuz cekme

M kodu grup kontrolQ

Servo motor ile fener mili kontrolUu

Cs kontur kontrolu ile fener mili kontrolU

Fener mili hiz ayari

% 0~254 (Fener mili seri gikigl
banyesinde.)

Fener mili tandem kontrol

Eszamanli fener mili kontroll
blnyesinde. Fener mili seri

cikigi gereklidir.

Servo/Eszamanli fener mili kontrolU

Eszamanli fener mili kontroll
blnyesinde.

Basit eszamanli fener mili kontrolu

Eszamanli fener mili kontrolu

bunyesinde.
G. Takim iglevi/Takim telafisi
Takim geometrisi boyut verileri 300-¢ift
Takim geometrisi boyut verileri-ilave takim
Takim ofseti ¢iftleri 64-cift
(Not) Her bir yol igin takim ofseti ¢iftlerini 200-cift
belirtin . (Her bir yol (31i/32i) i¢in 400-cift
maksimum 999-¢ift) Maksimum takim 499-¢ift
ofseti basamagi 9'dur (31i/32i). 999-cift
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2000-cift
Purizsuz TCP
Yuksek hizl purizsuz TCP
64 takim
Takim yonetimi islevi icin takim cifti 240 takim
1000 takim
Takim ydnetimi islevi:Ozellestirilmis veri (5-20)
genigletme (5-40)
Takim yonetimi takim tutturma / ayirma islevi
Takim ydnetimi genigletme B
Yuksek hizli dlgim konumuna ulagma sinyal girigi
Aktif Ofset Degerini Manuel Hareket ile Degistirme
3-boyutlu kesici telafisi
Takim omru yonetimi igin giftlerin eklenmesi Maksimum 1024 cift

Takim konumu telafisinin otomatik
degisikligi

. ) Takim yonetimi genisletme B
Takim yonetimi genisletme ] _
bunyesinde

. . L ) Takim yonetimi genisletme B
Buyuk boy takimlar i¢in takim yonetimi iglevi ) i
blnyesinde

. o . Takim yénetimi genisletme B
Cok-kenarli takimlar igin takim yonetimi islevi

banyesinde

H. Dogruluk telafi iglevi
128 nokta.

interpolasyon tipi diizliik telafisi Kayith dis acikhgl hata telafisi
gereklidir.

. o . Kayitl dis acikhdi hata telafisi ve
Interpolasyon duzluk telafisi 3072 noktal . L o
Interpolasyon tipi duzluk telafisi

gereklidir.

. Kayith dig acikligr hata telafisi
3-boyutlu hata telafisi o
gereklidir.

Takim Vektoru Boyunca Isil Buyume

Tel&fisi
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Lineer egim telafi islevi

3-boyutlu tezgah konum telafisi

interpolasyon tipi dis acikhig hata telafisi

Kayith dis acikhgr hata telafisi
gereklidir.

Genigletilmis cift yonla dis acikh@r hata tel&fisi

Kayith dis acikh@r hata telafisi
gereklidir.

Periyodik ikincil dis acgikligi hata tel&fisi

Kayith dis acikh@l hata telafisi
gereklidir.

Egim tel&fisi

Kayith dis acikhgl hata telafisi
gereklidir.

I. Azdirmal/Elektronik disli kutusu

Elektronik digli kutusu

EGB ekseni icin atlama islevi

Elektronik digli kutusu 2 ¢ift

Elektronik digli kutusu otomatik faz

senkronizasyonu

Fener mili elektronik disli kutusu

Cs kontur kontrolu gereklidir.

Esnek eszamanli kontrol

Esnek eszamanli kontrol igin otomatik faz

senkronizasyonu

Esnek eszamanl kontrol

gereklidir.

Yollar-Arasi Esnek eszamanl kontrol

Esnek eszamanl kontrol
gereklidir.

U-Ekseni Kontroll 2 gift

Elektronik digli kutusu gereklidir.

J. Duzenleme operasyonu

Parca program depolama boyutu * 1
(Not) Her yolun parga program depolama
boyutu toplamini belirtin.

64 Kilobayt

128 Kilobayt

256 Kilobayt

512 Kilobayt

1 Mbayt

2 Mbayt

4 Mbayt

Kaydedilebilir programlarin sayisi genisleme 2

Maksimum 4000 program

Anahtar ve program gifreleme

Kayittan yuratme
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isleme zamani damgasi

Birden fazla yol dizenleme iglevi

Yuksek hizli program yonetimi

Cok yollu program yénetimi islevi

Coklu parga program duzenleme

Arka plan duzenleme danhil olarak
sadece 15" ve 10.4" ekranda
kullanilabilir.

K. Ayar ve ekran

Dinamik grafik ekran

(Bu islev ,100-cift veya 300-gift
Takim geometrisi boyut verisi
gerektirir.)

Dokunmatik panel kontroli

Harici dokunmatik panel arayuzu

Bagimsiz tip CNC igin iki adet dokunmatik

panel

Dokunmatik panel kontroll ve
Harici dokunmatik panel arayuzu
gereklidir.

Sanal MDI tuglari

Ethernet Ekran islevi

Sadece bagimsiz tip

CNC ekran cift gosterim iglevi

19 "LCD icin CNC ekran gosterimi

19 "LCD igin Genisletilmis CNC ekran gosterimi

Tezgah alarmi tanisi

Cok dilli ekran

Japonca (Cin harfleri)

Almanca

Fransizca

italyanca

Cince (Geleneksel Cince)

Cince (Modern Cince)

ispanyolca

Korece

Portekizce

Danimarkaca

Macarca

isvecce

Hollandaca
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Cekge

Polonyaca

Rusca

Tarkge

Sekiz Duzeyde Veri Koruma

isleme durumu secme islevi

Al kontur kontrolu | veya Il gereklidir.

isleme kalitesi seviyesi ayari

Nano yumusatma ve igleme

kosulu secme iglevi gereklidir.

Operator mesaj gegmisi goruntileme

Harici mesaj veya harici veri
girisi bunyesinde.

Uzaktan teshis

Tezgah uzaktan teshis paketi ve
Hizli Ethernet gereklidir.

(islev: CNC/PMC durumu okuma,
vb.)

(Hizh Ethernet bunyesinde)

Disket kaset Dizin ekrani

Okuyucu / delici arabirimi
banyesinde.

Fener mili ayar ekrani

Sadece ai serisi fener mili

(Fener mili seri gikigi bunyesinde.)

Genigletilmis yazilim sistemli operator
paneli genel amagli anahtari

Yazilim sistemli operator paneli

genel amacli anahtari bunyesinde.

Fener mili bilgi ekrani

(Fener mili seri ¢ikigl bunyesinde.)

Dinamik ekran dili anahtarlama

(Cok dilli ekran blinyesinde.)

L. Veri girig/cikisi

Okuyucu / delici arabirimi

Okuyucu/delici (Knl.2) arabirimi

Okuyucu / delici arabirimi alig yastik bellegi

geniglemesi

Hizli Veri sunucusu

DNC operasyonu, 1.yol kontrolu
icin kullanilabilir. Sadece 1 vyol
kontrol / Se¢gmeli kart gerekir.

Veri sunucusu gezgini baglantisi

Hizl veri sunucusu gereklidir.

Harici takim ofseti

Harici tezgah sifir noktasi kaydirma
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Harici mesaj

Harici I/O aygit kontrolU

Veri sunucusu tampon modu

Hizli veri sunucusu bunyesinde.

Harici program numarasi arama

1~9999
(Harici veri girisi blinyesinde.)

M. Arayuz iglevi

Hizli Ethernet

Secgmeli kart gereklidir.

PROFIBUS-DP master

Secmeli kart gereklidir.

PROFIBUS-DP slave

Secgmeli kart gereklidir.

DeviceNet master

Secgmeli kart gereklidir.

DeviceNet slave

Secmeli kart gereklidir.

FOCAS2/HSSB PORT?2 iglevi

Secgmeli kart gereklidir.

FL-net

Secmeli kart gereklidir.

FL-net PORT2 iglevi

FL-net ve segmeli kart
gereklidir.

FL-net ile emniyet iglevi

FL-net gereklidir.

FL-net/Ethernet eslik eden islev

Hizhh Ethernet ve Flnet gereklidir.

CC-Link Uzak Cihaz islevi

Secgmeli kart gereklidir.

Robot baglanti islevi
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2.3. Boydan boya gizim

B [g2s] Dsee -
o
3 Lo |
aE
T -
L 2
a ¥}
) 1]
—
A - N
E [€ar] 0STT E|
T~
r P pamy
Ry e
= i
H o el 1
A 1 i

845 [33.3]
885 [34.8]

i

3100 [122]

Birim: mm [ing]

Sekil. 2.3.1 Tezgah boyutlari
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2.4. Ana Uniteler

Bu tezgah, agirlikh olarak, asagida gosterilen parca ve Unitelerden olusmaktadir.

90000000
LN L Y A

s

2120119118 )17 ] 16

Sekil. 2.4.1 Parca ve Unitelerin isimleri

No. ismi No. ismi
1 |Sol Fener Goévdesi ve Ayna 12 |Gl Kontrol Kutusu
2 Y1 ekseni 13 |X2 ekseni
3  |Ust Taret 14 |Talas konveyorii (OPSIYONEL)
4 |Z1 ekseni 15 |Sogutucu tanki
5 |On Kapi 16 |Alt Taret
6 |Kapi givenlik kilidi 17 |Z2 ekseni
7 |ZS ekseni 18 |Tesviye Blogu
8 |Sag Fener Govdesi ve Ayna 19 |Yatak
9 |Operasyon Kutusu 20 |Hidrolik Motoru
10 |[Sasi 21 |Yaglama Pompasi
11 |X1 ekseni
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2.5. Fener mili motorunun gii¢ semasi

a12/7000i

Tork Cikis
(N-m ) GTX-2000 (Kw)
250 20
200- 15 Kw (30 Dak.)

/ 15
150- / | 11 Kw (Sabit

/i 10

119 /' /’
18%0_ ' Tork (30 Dak.)
[/ NI ;

"N .
. ‘ ?\\
l Tork (Sabit) \h
0 1200 ‘ 4800
1000 2000 3000 4000 5000 Tpm

| | |
Sabit Tork Sabit Cikis
Tork _ Cikis
o GTX-2600 o
250 20
200+

15 Kw (30 Dak.) 15
150+ 11 Kw (Sabit)
143
10

/
1% /;/ N o @ooa
5
50 ?\
Tork (Sabit) |

1000 2000 3000 4000 5000 rem
|

| |
Sabit Tork Sabit Cikis
Sekil. 2.5.1 Fener mili hizi / ¢ikis / Tork $Semasi
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aP22/6000i

GTX-2000 GTX-2000
I%r_ﬁq) Yiiksek sarim ﬁ'('i\'i Igﬂ;) Diigiik sarim (Q}L':ﬁ
250 20 400 20
239
\ 358 \ ‘
fgg 15 Kw_(30 Dak.) 15 300 | | 5
\ | Tork (15 Dak.)
150+ N 11Kw (Sabit | ‘
AVA ‘ 10 200 I/ | A 10
100 ‘ \ Tork (30 Dak) 173 N\ \.‘5 Kw (Sabit)
i < ‘ 5 100 / ‘ N, 5
50+ ?\
i Tork (Sabitf‘ §§| J, Tork (Sabit)
ol 600 | 4800 0 400
1000 2000 3000 4000 5000 fpm 300 600 900 1200 1500 'Pm
Sabi Tork Sabit Cikis | SabtTok Sabit Cikis
GTX-2600 Ikis  Tork GTX-2600 Cikis
I?J.l'fn) Yiiksek sarim ?KW% ( N-m ) Diisiik sarim (k)
400 2¢ 500 20
430 ‘

0 15 Kw_(30 Dak.) I \ \1 5 K (15|Dak_) )
} \ 11Kw (Sabit 300 | ' Tork (15 Dak.)
S " /- 0

\\<Tork (30 Dak.) 350, / \ \\7.5 Kw (Sabit
S =
SN o
(L Tork (S0 | | |Tork (Sabi)
ol 500 | | o 333 |
1600 2000 3000 4000 5000 rpm 200 406 600 800 1000 rpm
Sabit Tork Sabit Cikis | ISabit Tork l Sabit Cikis

Sekil. 2.5.2 Fener mili hizi / ¢ikis / Tork $Semasi
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2.6. Fener mili burnu olguleri
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Birim: mm 66.7 66.7
Sekil. 2.6.1 ¢ 52 Fener mili burnu boyutsal ¢izim (A2-6)CB-2113)
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2.6.1. Ayna ve silindirin iligkisel semasi
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Sekil. 2.6.4 ¢ 52 Sol Fener Mili (A2-5)

2-39



TEZMAKSAN

ww :wig

ﬂ OVE0Z—§ YAYOV LM
1

£9FE

-
Isezejeynw

I[lw Jaus4

25GTS YMVOVLIM
FZ

0 1SEX0 X009

slicd

585

1Y

-

FJESTAT

1 182 40 2

£112-80

B6¥

2{05

ee
ggé| 967
O¢

[ —

UL/ ¢ KO

16

Sekil. 2.6.5 ¢ 52 Sol Fener Mili (A2-6)

Kapak

ERE

QEVUIL/ 2GIXDN

2-40



TEZMAKSAN

ww wg
Z3vE
[
_ —
2
|\\
Ove0z-6N NHD 10 Isezejeynw I I R I _.m
I[Iw Jaua4 S
— = )
__ TOEXZdXSBH J _ nrw
i ) 56 w >
' i — ) _
= ] 1©
8 S I a o | ©
< G B ~ 2
£09 & W_ =
,/ T ./ — —] @ _ (D]
| T_l_— __..r \ 7| I _ (7p )]
= \ TPiz-AT L |
™~ GOTZ-A - — | _
H N cahum,/ 00N |
CTESTRE GE | TR
Bc | Ge
33 FAE BE {4
COEIUM/ G TSON 210010

2-41



TEZMAKSAN
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2.7.1. Taret Takim Sistemi

I J |

Sekil. 2.7.1 Takim Sistemi (12 istasyonlu)

*Takim sistemi bilgileri igin IUtfen Bolum 7.1.2.'ye bakin.
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. Metrik Ebat )
Parca Ismi Mik.
Parca No. (mm)
D.C. Kesici Takim Yuvasi LN-3195 [ 125
Cift DIS CAP Kesici Takim Yuvasi LN-3196 [ 125
Alin Tornalama Takim Yuvasi LN-3197 [ 125 1
Matkap Mili Yuvasi/ Tek Kullanimlik
LV-3191 ¢ 40 6
Matkap Yuvasi
0° Gug tahrikli takim LN-3773 ER-32 | op
90° Gug tahrikli takim LN-3774 ER-32 | op
Kesip Koparma Takim Yuvasi LN-3198 [ 125 1
. CJ-3010 MT2 1
Matkap Mili Mansonu
CJ-3011 MT3 1
CV-3203A ¢ 16 1
CV-3203B ¢ 20 1
Tek kullanimlik Matkap Kovani
CV-3203C ¢} 25 1
CV-3203D ¢ 32 1
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/7 s —

- R

Sekil. 2.7.2 Takim Sistemi (16 istasyonlu)

*Takim sistemi bilgileri i¢in lutfen Bolum 7.1.2."'ye bakin.
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o Metrik ,
No. Parca Ismi Ebat Mik.
Parca No.
1 |D.C. Kesici Takim Yuvasi LV-3395 [ 120 5
2 |Cift DIS CAP Kesici Takim Yuvasi LV-3396 [ 120 3
3 |Alin Tornalama Takim Yuvasi LV-3397 [ 120 1
Matkap Mili Yuvasi / Tek Kullanimhk
4 Matkap Yuvasi LV-3391 ¢ 32 8
5 |0° Gug tahrikli takim LV-3390 ER-25 | op
6 |90° Gug tahrikli takim LV-3389 ER-25 | Op
7 |Kesip Koparma Takim Yuvasi LV-3398 [ 120 1
CF-3055B ¢ 25 1
CF-3055A ¢ 20 1
8 |Matkap Mili Mansonu CF-3052C ¢} 16 1
CF-3052A $12 1
CF-3052B $» 10 1
CF-3053 MT2 1
9 |Matkap Mili Mansonu
CF-3076 MT3 1
CT-3055B ¢ 25 1
CT-3055A ¢ 20 1
10 Tek kullanimhk Matkap Kovani
CT-3052C ¢} 16 1
CF-3052D $8 1
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2.7.2. Taret kafasi boyutsal gizim
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Sekil. 2.7.3 12 istasyonlu Taret Kafasi (LV-3104)
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2.8. Takim gakigsmasi

Takim c¢akismasi, taret kafasina monteli bir takim yuvasi, kesme takimi ¢ikinti
miktari ya da takim kombinasyonuna bagli olarak meydana gelebilir.

Asagidaki hususlara 6zellikle dikkat edilmesi gerekir.
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Birim: mm

Sekil. 2.8.1 12 istasyonlu Takim Cakismasi
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2.9. Hareketler ve gcaligma alani

2.9.1. 12 istasyonlu Hareketler ve ¢alisma alani
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2.9.2. 16 istasyonlu Hareketler ve galisma alani
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2.10. Standart Ust Cenenin Cene Boyut Bilgileri
A. Standart yumusak ¢ene (DI CHUN NB-306A5, NB-208A6)

! -- -- - |

\ Tirtil dis acikligi

Birim: mm

Ayna Ebadi 6” 8"
A 73 95

B 15 24

C 20 25

D 38 46

E 31 35

F 36 37

Tirtil dis acikhgi 1.5 1.5
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3. Karsilama hazirhiklari

T TEIMAKSAN

3.1. Mekan ve isletme hali gereksinimleri
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3.2. Temel gereksinimleri

Temelin, tezgah hassasiyeti ve tezgah kurulumunun da igleme hassasiyeti

uzerinde buyuk bir etkisi vardir.

Bu nedenle, temel yeri, tam bir dikkatle segilmelidir.

Temeli inga etmek igin Sekil 4.2.'ye bakin.

* Olgliler zemin kosullarina uygun sekilde olmalidir.

* Temel dayanci: 33.9kPa Uzeri
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3.3. Kurulum ve depolama igin ortam gereksinimleri

(1) Tezgahi dogrudan gunes 1s1gina maruz kalacagi yerlere kurmayin.

(2) Diger ekipmandan talas veya diger kirpintilar, su, yag, vs. sigramamalidir.
(3) Ortam sicakhgi 0-45°C

(4) Nem %30-95’ten az (yogunlagma olmamalidir)
(5) Rakim deniz seviyesi -1000 m

(6) Titresim titresim, darbe ve ¢carpma istenmeyen

(7) Elektromanyetik uyumluluk etkilerdir. IEC 810 seviye 3'den az
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3.4. Gucg kaynagi gereksinimleri
3.4.1. Gug tuketimi

Model Guc tuketimi (KVA)
GTX-2000 GTX-2000M | GTX-2000Y
Toplam gug tiketimi 60 65 65

3.4.2. Gerekli girig gerilimi

3-Fazh AC 200/220v % + 10 50/60 Hz % + 1

Ancak, tezgahin kuruldugu binanin gug¢ kaynagi gerilimi yukaridaki
gerilimden yuksekse, gereken gerilimin elde edilmesi igin evrensel
transformator baglantisi semasinda gosterilen sekilde transformator

kullaniimalidir. (Sekil 4.3.1)

3.4.3. Ana gug¢ salterinin sigortasiz kesicisi

Ana gug salterinin sigortasiz kesicisi 6zellikler agagidaki gibidir.

model | GTX-2000 | GTX-2000M | GTX-2000Y
220V 160A 200A 200A
380V 100A 125A 125A

3.4.4. Gug kaynagi kablosu igin tel ebadi
(A) Gug kablosu

Tel ebadi, tezgah atélyesinin gl¢ kaynagi gerilimine bagh olarak secilmelidir.
[Onerilen tel boyutlari]

200-230V durumunda.......... 38 mm?(0.059 in?)

380-460V durumunda.......... 38 mm?(0.059 in?)

(B) Topraklama
Sekil 4.3.1'de gosterildigi gibi, tezgahin, PE terminaline bagli gu¢ kaynagi
kablosu ile topraklanmasi gerekir.
(1) Tel bOYUtU ......covveeeeeereeene. 38 mm? (0.059 in?) ya da daha fazla

2) Bu mumkun degilse; tezgahin toprak baglantisini, toprak direnci 100 Om'dan az olan
bir topraklama sistemine yapin.
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3.4.5. Tezgaha giden besleme gerilimini kontrol edin

(A) Tezgaha giden besleme gerilimini kontrol edin.

Faz tellerindeki gerilimi dlgun.

izin verilen besleme gerilimi arti %10 ile eksi % 15 anma gerilimi arasindadir.
Ancak, voltaj dusuk ise, bu, arizaya ya da kumandalarda soruna neden olur.
Bu nedenle, gerilimi arti %10 ve anma gerilimini eksi %0'da korumak daha iyi

olur.

(B) Fazlari kontrol edin.

Fazin birini kontrol etmek i¢in dnce Hidrolik tankini ve yaglama tankini énerilen

yaglar ile doldurun.

Sonra, elektrik kabininde bulunan ana gui¢ salterini "ACIN" ve operasyon

panelindeki POWER ON dugmesine basin.

NC Unitesine giden gug acilinca, "HYDRAULIC START" digmesine basarsaniz

Hidrolik pompasi donmeye baglar.

Gug kablosu uygun olarak baglanmigsa, basing 6lgme cihazinin gostergesi

artar ve 30-35kg/cm2 (430-500 PSI) degerini isaret eder.

Ancak, basing 6lgme cihazinin gostergesi artmiyorsa, derhal operasyon

panelindeki POWER OFF digmesine basin.

Sonra, ana gug salterini kapatin ve terminal blogundaki L1, L2 ve L3

terminallerine bagl gu¢ kablolarinin baglantilarini degistirin.
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3.5. Yag gereksinimleri

Sekil. 3.5.1
Yag ikmal Sirketlere gore yag isimleri
No. | Yag Tipi yeri Kapasite
Shell Mobil ESSO |ISOVG
1 Gres Freze ekseni - Shell Retinax AM
2 Gres Ayna 59 Molykote EP grease
9 Kesme malzemesine baglidir, ancak dusuk
3 | Sogutucu Sogutucu 380L parlama sicakhigina sahip yaglari
tanki kullanmayin.
Hidrolik Hidrolik Tellus NUTO
4 yagi tanki 35L No.32 DTE24 H3D 32
Yaglama | Yaglama Tonna Vactra FEBIS
5 < 51 tank 8L* 68
yagh | yagitanki T68 No.2 K-68
*4L x 2 set.
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4 Tasima, depolama ve kurulum
4.1 Tasima ve depolama

4.1.1 Vingle tagima emniyet yonetmeligi

1. Ving ekipmaninin operatoru egitilmis olmalidir.
2. Halatla kaldirma ve tasima isleminden 6nce, asagidaki hususlara dikkat edin:

Tezgahin agirligi ve agirlik merkezi..

Uygun kaldirma kancalari ve halatlari secilmelidir.

Halatla kaldirmak ve vingle tasimak icin yeterince alan var mi?

Halatla kaldirma ve tagima 6ncesinde, tezgahin zarar gormemesi icin gerekli tedbirleri alin.
3. Kullanmadan 6nce ving ekipmaninin guvenli oldugundan emin olun.

4. Halatla kaldirma ve tagima 6ncesinde tum kablo baglantilarinin ¢ikariimis oldugundan
emin olun.

5. Halatla kaldirma ve vingle tagsima esnasinda tezgahin altinda durmayin.

4.1.2 Forkliftle tagsima emniyet yonetmeligi

1. Forklift operatoru egitilmis olmalidir.

2. Uygun bir forklift segin.

3. Tezgahin agirligindan ve agirlik merkezinden emin olun.

4. Nakliye esnasinda ¢atallar tamamen tezgah govdesinin altina
uzanmalhdir.

5. Dengeye dikkat edin ve ¢ok yuksege kaldirmayin.

6. Bir yokusa ¢lkarken ya da yokustan inerken dikkat edin.

7. Tasima Oncesinde tim kablo baglantilarinin ¢ikarildigindan emin olun.

8. Forklift operatdrinin birisi tarafindan yonlendirilmesi gerekir.
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4.1.3. Sandigin Taginmasi

Tezgahin yaklagik agirhigi: GTX-2000 ------- 10450 kgs (23038 Ibs)

A. Vingle tasima

Geregince mukavemet

| L]

LT U L]

B. Forkliftle tagima

min.

50mm

T T
|
u T
| e |
| |
I o
(M ([ 0
28 i —y |
T | | |
| ISt — g
- |
| | |
S .
Sekil. 4.1.2
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4.1.4. Tezgahin taginmasi ve kaldiriimasi

Tezgahi tasirken, tezgadhi sarsmamaya veya darbelere maruz birakmamaya dikkat edin.

Sabitleme blogu monte edilmeli ve kilittenmelidir. Lutfen Bolum 4.1.5’e bakin.
(Dikkat)
Tezgah agirligi ...... GTX-2000 Yaklasik. 10000kgs (22046lIbs)
A. Bir forklift kullanirken
(1) Forklift, minimum 10 ton kapasiteli olmalidir.
(2) Herhangi bir bedensel yaralanma ve tezgah hasarini énlemek igin ¢atallari
dogru konuma yerlestirin ("¢catal buraya" isaretleri altinda) ve tezgahin
dengede olmasina dikkat edin.
(3) Catallarin fener mili motor kaidesi dahil, tezgahin herhangi hassas bir pargasina
degmemesine dikkat edin.

EK PARCA (TAHTA PARCASI) | i
o = T
|: ] :I / U ’2 o g &
el TIL: ST
L B

EK PARCA (TAHTA PARCASI) | ’_u
FQ—\ (
/
/I — '
b “\E 1 :
F\ / Q ﬂ =
\ @' j 77, 2o %o |
Birim: mm [inQ]\_ __1053 413 100 433 || ma 5 2

Sekil. 4.1.3
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4.1.5. Sabitleme blogunun konumu

Tasima oncesinde, sabitleme plakalarini monte edin ve vidalari sikin.

=

Sekil. 4.1.4
Not: Tezgahi ilk kez devreye alirken lUtfen bu plakalari gikarin.
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4.2. Tesviye civatalarinin montaji

Tezgéah dogru bir konuma geldiginde, tezgahi yavasga yere koyun, tesviye

civatalarini (CA-1029 ) tezgadha monte edin ve tesviye bloklarinin (CA-1030 )

tezgahi desteklediklerinden emin olun.

H

,/_f' . /"/’
// s //x
s
i

L-Ju og@ AN

S
s
/////f;/ NO.| Parca No. Parca Ismi
(/" /; CA-1029 | Tesviye Civatasi
3 A NA3Z00BA [M39 Altigen Somun
A—Particlar E1EAT Jreamesm
Sekil. 4.2.1
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4.3. Gug kaynagi baglantisi

A. Gii¢ Kablosu baglantilar (Bkz. Sekil. 4.3.1)
1. Ana gug salterinden gelen kablo (R1,S1,T1) filireye baglanmalidir
(opsiyonel).
2. Filtreden (opsiyonel) gelen kablo (R2,S2,T2 ) ana gug transformatoériine
baglanmalidir.
3. Birincil kablo (R3, S3, T3), terminal bloguna baglanmalidir.
4. Terminal blogundan gelen kablo (R4,54,T4), NC kontrol kabininin ana

anahtarina baglanmalidir.
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i T = T 41
TERMINAL | TBD191 ¢2 &2 o4 ps 1 2[5
BLOGU zmﬁf5°$| [
220V il |
GERILIM | I

KORUYUCU L — — — — — 1

T3 /8 JfAm .PE

220Y2 S A A
M1 g 3 g P4 |t 2 P 4
ANA GUQ LOG0HZ 250004

e (/= — “ASRI | PEI
TRANSRORMATORU 2 3 3 GERILIM | |
, KORUYUCU | !

(OPSIYONEL) 1 3

i
o

n

u31 Ir o
TOPRAK KARTI PE |
(ANA GUG ANAHTAR:I A
z 4 & TARAFI) Lo 1
CF1| 3~u
FLTRE T3 T3 Ts
(OPSiYONEL)

T4 ® |m A DlKKAT

Ana gug¢ anahtari
acildiginda, gug

. |,,2 ]: ,f verilmis olarak kalir.
N
Qs e e
s |1 I
ANA GUG
ANAHTAR I l l
GUC KAYNAGI
AC 380V [ 400V ] 415V

Sekil. 4.3.1
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4.4. Tezgahi sokup gotirme
Bu tezgahi bulundugu yerden kaldirirken, kurulum islemlerinin tersini uygulayin.

JiteXeRelie
B SRS A RO NS héi
Ll —
.}: u n
a _Z a 0 0
“.53 00
0 0
T S:) -
L]
E o o —
00
o o o n
x b~
=
( g
0 o
[aN]
a a 0 a E
b aQ u u
s L]
il o ¢
[ - u
= 01 &DD&
S o 0
i N 2] 00
T 6I L]
o 0
o (]
EE 01
o o0
(@) 0 a
o hel a o 0
o 0
00
L]
o o e
5 g =
£
g
2071
(90d) 1.L4vX 310y
-}
=
O
=

QF4CF i

L A

K AL E R HRA
FRAFRYFR

Sekil. 4.4.1
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5 Devreye sokma hazirliklari

5.1 Tezgahin tesviye ayarlari
Kotu tesviye, isleme hassasiyetini ve tezgah dmrinu etkilediginden, tezgahin

tesviyesini uygun olarak yapin.

(1) [Ayarlama islemi]

(2) Tesviye kaidesini (LV-9315 veya LV-9315A) taret kafasina / Gang
tipi takim yuvasi kaidesine takin..

(3) Tesviye kaidesine bir su terazisi yerlestirin.
(Bu islem esnasinda taret kafasini dondirmeyin.)

(4) 0.02 mm/m (0.00025 ing/ft) derecelendirmeli bir tesviye aleti kullanin.

(5) Tesviye civatalariyla (LN-1022) X ekseni ve Y ekseni yonu tesviyesini ayarlayin.

(6) Son olarak, izin verilen tesviye degeri 0.02 mm/m altinda olmahdir. Ayarlama
tamamlandiktan sonra, butun civatalari sikin.

5-1
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“rsli V=8310
“Bst: V G31%A /'

Su terazisi géstergesi 3 : S
(Z-EKSENININ tesviyesini ayarlayin) e =[ =

Su terazisi gdstergesi

(X-Ekseninin tesviyesini ayarlayin)

Sekil. 5.1.1
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5.2 Temizlik ve yag ikmali
5.2.1 Temizlik

U-yastigl ve punta govdesini tamamen sOkmeden oynatmayin.

1) TolUen ile 1slatiimig bir bezle her kilavuz raylarinin tGzerindeki paslanmayi
Onleyici boyay: silerek dikkatlice ¢ikarin.
Buna bagli olarak, hafifce yaglama yagi surtn.

2) Tezgahi kaplayan nemi dikkatlice silin.
Tezgahi temizlemek igin basingli hava kullanmayin. Kullanilirsa, basingl hava
yuzinden baglanti yerlerine yabanci maddeler kagabilir ve bunun sonucunda
baglanti ylzeyleri zarar gorebilir.

5.2.2 Operasyona baglamadan once yag ikmali

Onerilen yaglarin, agagidaki tnitelere ikmal edilmesi gerekir.
(Bolim 3.5’e bakin.)

1. Hidrolik tanki
2. Hidrolik pompasi (*)

3. Yaglama tanki (opsiyonel cihaz)

(Dikkat)
(*)-- Hidrolik pompasini galistirmadan once anormal guraltu,
titresim ve pompa arizasini 6nlemek icin ilk basta pompa zarfini

hidrolik yagiyla doldurun.

Yag miktari ........ Yaklasik.. 0.3L (0.08 US GAL)
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5.3 Emniyet denetimi prosediiru
5.3.1 Gli¢ ACILMADAN once:

1

0o N O o0k~ WON

. Gug kaynaginin 3 fazh 220V AC olmasina dikkat edin; degilse, transformator

kullaniimalidir.

. Gl¢ baglantisinda 38 mm? kablolar kullaniimalidir. (Bolim 3.4.4 A’ya bakin.)

. Topraklama kablosunun baglandigindan emin olun. (Bélim 3.4.4 B’ye bakin.)

. Tezgéhin Uzerindeki sabitleme blogunun ¢ikariimis olmasina dikkat edin. (Bkz. 4.1.5.)
. Hidrolik aynadaki vidalarin sikilmig olmasina dikkat edin.

. Tesviye civatalari ve somunlarinin sabitlenmig olduklarina dikkat edin. (Bkz.Bolum 4.2)
. Sogutucunun normal seviyede oldugundan emin olun.

. Sogutucu/hidrolik boru ve baglantilarinin iyi durumda olmalarina dikkat edin.

9.

Koruyucu kapagin ve kapinin iyi durumda oldugundan emin olun.

10. Yaglama baglantisinin iyi durumda oldugundan emin olun.

11. Hidrolik yagi tankindaki hidrolik yagi seviyesini kontrol edin.

12. Taret diskinde gevsek hicbir seyin olmamasina dikkat edin.

13. Asiri ilerleme limit anahtari ve mandalinin iyi durumda olmasina ve

gevsek olmamasina dikkat edin.

14. Fener mili tahrik kayislarinin, takilmis ve iyi durumda olmalarina dikkat edin.

15. Tezgahin etrafinda operasyonu etkileyecek higbir par¢ganin bulunmamasina dikkat edin.

5.3.2 Gui¢ ACILDIKTAN sonra:

1.

a ~ 0ODN

Hidrolik pompasinin ¢aligtigindan ve hidrolik basincin normal durumda oldugundan emin
olun.

. Acil durdurma anahtarinin iyi durumda oldugundan emin olun.

. NC Unitesi POWER ON ve POWER OFF dugmelerinin ¢alistigindan emin olun.

. BUtln pusbutonlarin manuel modda normal galistiklarindan emin olun.

. Yaglama yagi sisteminin diizgln ¢alisip calismadigini kontrol etmek igin kilavuz rayini

manuel modda hareket ettirin.

. Asiri ilerleme anahtarinin islevlerini kontrol etmek icin X/Z eksenlerini manuel modda

hareket ettirin.
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6. Manuel operasyon
6.1. Emniyet cihazlari ve ahigtirma

6.1.1. Emniyet cihazlar

Asagidaki cihazlar, emniyetli bir operasyon saglamak icin takilmigtir.
Latfen, operasyona baglamadan 6nce Acil Durdurma Digmesi ve kapi
guvenlik kilidi anahtarinin kullanilabilir olup olmadigini kontrol edin.

[

b
]
- RN FTTY I
[T]
L1l
"
a

l

O O [

4000

L —

Sekil. 6.1.1
No Cihaz Adi islevi Yeri
1 Basing anahtari Hidrolik sisteminin basincini Elektrik kabinin dis

teyit etmek

tarafi

Yagdanlik samandira

Yagdanlik yag seviyesini

birakma cihazi

Tezgahin 6n tarafi
2 |anahtari kontrol etmek J
Ayna giivenlik kilidi cihazi |Is pargasinin uygun olarak o
3 |(Yakinlik anahtarlari) kavranip kavranmadigini teyit Ayna silindirinin arkasi
etmek
C-ekseni referans C-Ekseninin baglantisini ve .
4 noktasi anahtari ve referans sifir anahtarini tAnaffener milinin di
baglanti anahtari onaylamak arafl
5 Taret baglama/ Taret baglama/birakma Taretin arka tarafinda

durumunu kontrol etmek
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No

Cihaz Adi

islevi

Yeri

(yakinhk anahtarlarr)

Kesme talasi ve sogutucunun

6 On Kapi (muhafaza) sigramasini dnlemek Tezgahin 6n tarafi

7 Kapi guvenlik kilidi Elektrik kazalarini dnlemek On kapinin tizerinde
anahtari

8 |Acil durum dugmesi Acil durumda operasyonu Operasyon paneli

durdurmak
g Yaglama yaginin noksanhgini .

9 Yag alarm lambasi gbstermek Operasyon paneli

10 Ayna. bariyeri Taretin, ayna |I§ takimlarin NC yazilimi
(Opsiyonel) arasina girmesi

11 X ve Z Ekseni yumug,ak Klzagln hareket arallglnl NC yaZ|I|m|

kirpici

belirlemek
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6.1.2. Ahstirma

Eger tezganh, tatil gibi ¢esitli sebeplerle uzun bir sire boyunca kullaniimadiktan
sonra, alistirma yapilmadan galistirilirsa, ariza olusmasi veya tezgéhin hasar gérme

ihtimali vardir.

Bu nedenle, tezgahin dGmrunun uzun olmasini saglamak igin tezgah

calistirlmadan 6nce her gun alistirma yapilmasi gerekir.
ALISTIRMA TALIMATI

1) Alistirmanin uygulanma suresi : Asgari 10 dakika

2) Fener mili hizi (her biri 10 dakika sureyle) : % 20 dev/dak -- % 50 dev/dak --
% 80 dev/dak--Azami hiz

3) Kizak hareketi : Her eksende azami kurs.

4) Taret indeksleme.

Aciklamalar
(1) Alistirma sirasinda, yaglama yagi dagitimini kontrol edin
(2) Alistirmanin soguk mevsimlerde daha uzun bir stire boyunca

uygulanmasi gerekir.
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6.2. Operasyon panelindeki anahtar ve dugmeler

O

/ \ 7 E J
| B ) [=d B2

HEAD SELECT —/ — FUNCTION 2 —/

j%szr]:’Hsﬂ @
| (=) 05) (e (88
&) (2] [« [F]
SP.FUNCTION r—q“ 'r— “DOORr
| (3 [Fa) |

Sekil. 6.2.1 Ana Operasyon Paneli
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6.2.1. Dugme ve anahtarlar (Standart iglevler igin)

1. POWER ON dugmesi NC Unitesi, “POWER ON” dugmesine
® basilarak agilabilir ve tezgah yaklagik
— birka¢ saniye sonra galistirilabilir.
2. POWER OFF dugmesi NC Unitesi, “POWER OFF” digmesine
© basilarak kapatilabilir.

3. MACHINE READY dugmesi

"NC POWER ON" basip "EMERG. STOP"
dugmesini serbest biraktiktan sonra "MACHINE
© READY " dugmesine basarsaniz, herhangi anormal

bir durum yoksa (Tezgah Alarmi) NC sistemi hazir
® hale gelir.

MACHINE READY Q

4. HEAD SELECT dugmesi

O O [H1]---Calistirmak Gzere HEAD1 grubu belirtilir.
[H2]---Calistirmak Gzere HEAD2 grubu belirtilir.
[H1] ve [H2]--- Otomatik operasyon modunda

HEAD1 ve HEAD2 gruplari
eszamanli olarak uygulanir.

5. SPINDLE/TURRET dugmesi

O/ H O/ M KontrollG nesneyi fener mili veya elektrikli taret
(déner takim) olarak degistirir.
O/ H

o]
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6. PATH DISPLAY dugmesi

7. MODE anahtari
.

AUTO. MANU.

HANDLE
—=p MD.L X1

MEM. X10

©

MEM.
RESTART

—

EDIT

RAPID

ZERO
RETURN i -

(A)AUTO mode -

AUTO.

EDIT

D
MEM.
RESTART

TEZMAKSAN

Bu digme, "SELECT HEAD" Gzerindeki "H1"ve "H2"
dugmelerine ayni anda basildiginda etkin olur.

[H1] --- Head1 bilgilerini ekrana getirir (sol fener mili ve sol
taret bilgilerinden olusan).

[H2] --- Head2 bilgilerini ekrana getirir (sag taret ve sag fener
mili bilgilerinden olugan).

Tezgah operasyonu modunu se¢mek icin bu
anahtari kullanin.

[ EDIT]
NC bandi verisini hafizaya yuklerken, NC verisini

delerken veya hafizadaki verileri dUzenlerken bu

modu segin..

[MEMORY RESTART]

Cubuk suracu veya baska bir otomatik yukleme
cihazi kullanilarak surekli cevrim hafiza

operasyonu yapilmasi gerektiginde bu modu segin.

[MEMORY]
Cubuk slriclu veya baska bir otomatik
yukleme cihazi kullanilarak tek ¢cevrim hafiza

operasyonu yapilmasi gerektiginde bu modu segin.

[M.D.1.]
Manuel veri girisi ile tezgah operasyonu
yapilmasi gerektiginde bu modu segin.
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(B)MANU. Mode

X100

JOG

JUI

RAPID

©

ZERO
RETURN

TEZMAKSAN

[HANDLE]

Kizagi, El ¢arki ile (Darbe jeneratort) hareket
ettirirken bu modu segin.

x1  --- Artimsal hareket: 0.001 mm/darbe
x10 --- Artimsal hareket: 0.01 mm/darbe
x100 --- Artimsal hareket: 0.1 mm/darbe

[JOG]

Kizag1 JOG dugmeleriyle (+-X, +-Z) hareket
ettirirken bu modu secin. Kizak hareketinin hizi
‘FEEDRATE OVERRIDE” anahtari degistirilerek
secilebilir.

[RAPID]

Kizagi JOG dugmeleriyle (+-X, +-Z) ¢abuk
hizla hareket ettirirken bu modu secin. Cabuk
hiz “RAPID OVERRIDE” anahtari ile segilebilir.

[ZERO RETURN]
Kizagi manuel olarak “ZERO RETURN”
konumuna tasirken bu modu segin.

8. TOOL NO. SELECT dugmesi Bu dugmeler gerekli takim No.sunu seger.

6-8



T TEIMAKSAN

9. TOOL NO INDEX dugmesi islev, anahtar lambasinin durumuna bagl

olarak farklilik gosterir.
(Lamba acik) Bu digmeye basilarak taretin
indekslemesi manuel olarak uygulanabilir.

Bu digme basili tutuldugunda, taret,

indeksleme islemini surdurar.

Not: Eger anahtar lambasi yanmiyorsa,
otomatik gevrim baslatilamaz.

10. HANDLE” (Manuel Darbe Jeneratori)
¢ Bu ¢ark, mod anahtari HANDLE x 1,
_ / \ +
HANDLE x 10 veya HANDLE x 100 modlarindan

biri secilmis olarak dondurulerek, kizak secilen bir

eksene denk gelen yonde hassas bir hizla
hareket ettirilebilir.

11.JOG digmesi JOG dugmesi ¢alistinldiginda, kizak bu digme
— AXES

aj&

,_1 ile secilen yonde hareket eder. MOD anahtari
%Y_‘ JOG iglevine getiriimisse, kizak FEEDRATE

~ OVERRIDE anahtari ile ayarlanmig olan bir

0 "\ hizda hareket eder ve MOD anahtari RAPID
WC; islevine getiriimisse, kizak ¢abuk hareket hizinda
hareket eder.

~

v

O‘\
uy

Q
(N
)

@

|

@
-

12. FEEDRATE OVERRIDE anahtari

FEEDRATE OVERRIDE AWV 7% Kizagin ilerleme hizi, bu déner anahtarla

100 126
79.0 90

110 200 segilebilir..

[INCREMENTAL device (%)]

Anahtar, otomatik operasyonda F-komutuyla
belirtilmis olan ilerleme hizina, her %10
adiminda % 0~150 aralidinda bir hiz ayari
(%) uygulayabilir.
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Anahtar, JOG modunda kizagin ilerleme hizini,

JOG dugmesini kullanarak uygulayabilir.

ilerleme hizi 0~1260 mm/dak arali§i dahilindeki
DIKKAT: bir degere ayarlanabilir.

1. DRY RUN anahtari “ON” konumuna getirildiginde, distan bdlmeli (mm/
dak.) ilerleme hizi etkili olabilir.

2. ilerleme hizi, dis agma cevrimi sirasinda bu anahtar déndiriilerek degistirilemez.

13. RAPID OVERRIDE anahtari Cabuk hareket hizi, DUSUK, % 25, ve % 100

20%  50% olarak 3 adet adim ile ayarlanabilir ve standart

LOW A 100%
bir hiz ayarlar.

* LOW --- 100 mm/dakika

RAPID
14. Fener mili hiz ayari Bu anahtar fener milinin dénme hizina
% ]] manuel ve otomatik operasyon kullanarak
80 90 %50 ~ % 120 araliginda bir hiz ayari
70 uygulayabilir.
60 110
50 120
15. FENER MILI digmesi Bu digmeler ileriye ve Geriye hareket
f Oow ) ) ettirme ile Durdurma iglemlerini yapmakta
] D:[]] [ kullanilir.
— [C.W.] --- Fener mili saat yonunde
doner.
O cew [C.C.W] --- Fener mili saatin aksi yonde
1“ [C[m ﬂ[ doner.
———y
) [STOP] --- Fener mili durur.
(O sToP
I of) |
N ————
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16 FENER MiLi HIZI déner anahtar
Bu anahtar, bir fener mili hizini kontrol

etmek igin kullanilir. Fener mili hizi LCD

konum ekraninda goéruntalenir.

17. SPINDLE JOG dugmesi Bu digme, is parcasindaki salgiyi kontrol etmek igin
fener milini ileri ydnde ve disuk hizda ¢calismasini

saglamak amaciyla kullanilir.

18. CYCLE START dugmesi Otomatik ¢evrim, AUTO modunda bu digmeye

| basilarak baslatilabilir. Digmeye basildiginda,
I l dugmenin lambasi da ayni anda yanar.

(DIKKAT) Otomatik cevrim, INDEX
lambasi ve ayna kapali lambasi
yanmadigi surece baglatilamaz.

Otomatik operasyon sirasinda tezgahin igleme
19. FEED HOLD dugmesi operasyonunu gegcici olarak durdurmak icin bu
dugmeye basin. Kizak hareket etmeyi durdurur

ve lambasi yanar.

(NOT) Bu dugmeye basilsa dahi, M, Sve T
@ islevleri uygulanmaya devam eder.
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20. EMERG. STOP dugmesi

Egder bu dugmeye basilirsa, NC Unitesi
derhal durur. Tezgahi kullanirken anormal
bir durum olugmasi halinde bu dugmeyi
kullanin.

(NOT) Digmeye basildiktan sonra, digme

sifilanmak Uzer okla gdsterilen yonde
donduriimedigi takdirde, NC Unitesi acil
durdurma modunda kalir.

21. COOLANT dugmesi

(O auTo

22. SINGLE BLOCK dugmesi
(O sBk

=)

I——Ff18 )

23.DRY RUN dugmesi

(O DRN

i

—

[MANU] - Sogutucu, bu MANU. konumu
secilerek bogatilir.

[AUTO]-- Sogutucunun bosaltiimasi ve
durdurulmasi, AUTO modunda
programlama komutuyla kontrol edilir.

[ON] - Program komutlari, otomatik modda her
bir satir icin ayri olarak uygulanabilir..
[OFF] - Program komutlari surekli olarak

uygulanabilir.

[ON]--Kizak, programlama F-komutuyla
ayarlanan ilerleme hizinin (mm/dev. veya
in¢/dev.) yerine, FEEDRATE OVERRIDE
anahtariyla ayarlanan ilerleme hizinda
(mm/dak veya ing/dak) hareket eder.
Aynisi gabuk hareket icin de gecerlidir.

[OFF] ----Kizak, programlama F-komutu ve
FEEDRATE OVERRIDE (%) ile ayarlanan
ilerleme hizinda (mm/dev veya ing/dev)
hareket eder.
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24. OPTIONAL STOP dugmesi (M0O1 stop)
[ON]---Tezgah, MO1 komutu okundugu ve

O MO1 kirmizi lamba yandiginda, gegici olarak
3 durur.
L)

* Ayrica, fener milinin donltsu ve
sogutucunun bosgaltilmasi da durur.

[ —

[OFF] ---Tezgah, programda bir MO1
komutu belirtiimis olsa dahi

durmaz.

(NOTE) Bu anahtar, sadece programda M01 komutu
verilmis oldugu zaman etkili olur.

25.BLOCK DELETE dugmesi

[ON] --Basinda “/” (EQik ¢izgi kodu) bulunan
bir satir dikkate alinmaz ve bir sonraki
satir yaratalGr.

[OFF] --Basinda “/” bulunan bir satir da

yaratalar.

(NOT) Bu anahtar, bir satirda “/” (Egik ¢izgi
kodu) bulunmadigi takdirde etkili olmaz.

26.EDIT kilitli anahtar Bu anahtar kapali oldugunda asagidaki
COIT KEY operasyonlar uygulanamaz.
% 1. TV kontroll (Dikey bant kontrol()
2. ISO/EIA ve INCH/MM’nin segimi
© 3. Bir igsleme programinin ezberlenmesi ve

dizenlenmesi

@@

27.MODE LOCK anahtari Bu anahtar kapali oldugunda, ana operasyon
MODE LOCK ﬁ? masasindaki ya da alt operasyon masasindaki
tum digme ve anahtarlar ¢alismaz.

@ Ayrica, NC Unitesi ¢calistirilamayacaktir.

@@
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28. LAMP dugmesi Ornegin, takim ayarlari, 6igme ve ariza

giderme gibi gerekli olan durumlarda 1191 agin.
O LiGHT Gerekmedigi zamanlarda lambanin kapatiimasi

lambanin Omrind uzatmasi bakimindan

&

onemlidir.
29. APO dugmesi OTOMATIK GUC KAPAMA diigmesi
1). Dligme ve lambanin iglevleri:
O apo 1. Digme acildiginda (ON), bu, giic-kapama
I % islevinin basladigi anlamina gelir. Dugme

kapatildiginda (OFF), bu, glg-kapama
islevinin durdugu anlamina gelir.

2. Dugme agildiginda (ON), lambanin 1s1gi
yanar. Dugme kapatildiginda (OFF), 11k

soner.
3. Yaglama Unitesi, NC hazir olduktan sonra

caligir; lambanin 15191 yanmaz.
4. Bu dugme basili tutulur, parmaginizi
digmeden g¢ekerseniz, lambanin 111

sonmez.
5. Otomasyon durumu altinda, otomatik glc

kapama dugmesi ise yarar.
2) Otomatik glic kapama hareketi:

1. Bu dugme acilinca (ON), tezgah
calismay bitirir ve T1 Zamanina
ulagmaz, baska bir eylem yoksa, tezgah
otomatik olarak kapanir. (T1 ayari = 20 dakika)
2. Bu dugme her kosulda ige yarar.

30. MACHINE ALARM lambasi  Tezgahta acil bir durum olustugunda bu
lamba yanar.
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31.LUB. ALARM lambasi Az miktarda yaglama yagi kaldiginda

bu lamba yanar.
O (NOT) Tezgahta yukaridaki alarm durumlari

olustugunda Bolim 12 ve elektrik
kilavuzuna bakin.

32.ZERO RETURN lambasi
Sifir noktasina dénust tamamlama pilot lambasi.

Lamba, Z kizadi sifir noktasina dénus

konumuna ulastiginda yanar.

Lamba, X kizagi sifir noktasina donus

konumuna ulastiginda yanar.

Lamba, Y kizagi sifir noktasina donus

konumuna ulastiginda yanar.

Lamba, B kizagi sifir noktasina donus

konumuna ulastiginda yanar.

o0 O=<0 OO N0

33.CHUCK

(@)

LOSED lambasi  Ayna, ayna kapali durumuna geldigi ve
fener mili calistirilabilecedi zaman bu
lamba yanar.

(NOT) Ayna guvenlik kilidi yakinlik anahtari
kapali oldugunda, ayna kapali lambasi
yansa dahi fener mili dondurulemez.

O

34.C-AXIS ENGAGE LAMBASI
O C-EKSENI devreye girdiginde, lamba yanar.

C-EKSEN!i iptal edildiginde, lamba kararir.
C
STATUS

35. M01 lambasi MO1 komutu bittiginde bu lamba yanar.

O

MO1

L/

6-15



T TEZMAKSAN

36. SPINDLES / REVOLVING TOOL REVERSE lambasi

O O Fener mili / doner takim saatin aksi yonde
donerken, bu lamba yanar.
CCW  CCW

he e

37.SPINDLE / REVOLVING TOOL OBVERSE lambasi
O O Fener mili / doner takim saat yoniinde

CW CW donerken, bu lamba yanar.
U N U oy
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6.2.2. Dugme ve anahtarlar (Opsiyonel iglevler igin)

1. AUTOMATIC DOOR CLOSE dugmesi
Bu digme manuel mod altinda acilinca (ON),

I //

W i otomatik kapi kapanir ve lamba yanar (ON).

@@

2. AUTOMATIC DOOR OPEN dugmesi
— Bu digme manuel mod altinda agilinca (ON),

O ” . otomatik kapi acilir ve lamba yanar (ON).

Bu digmeye basilinca parga yakalayici
fener miline yakin gelir, ve genellikle

kurulum icin dUgmeye tekrar basildiginda

parca yakalayici geri ¢ekilir.

4. TOOL SETTER dugmesi Takim dizicinin kolunu disari ¢ikarmasini ya da geri
almasini saglar.

5. WORK SHIFT anahtari/giris  Anahtari gevirerek, takim burnunun is

T parcgas! yuzune dokunmasini saglayarak ve
O 7 "HANDLE FEED" modunda "INPUT"

]ﬂ Xci; [ dugmesine basarak, X ve Z ekseni referans

N S ) noktasina manuel geri donus gergeklestirin.
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6. CHIP CONVEYOR REVERSE dugmesi
1) Dugme ve lambanin islevleri:

1. Bu dugmeye basilinca (ON) talag

konveyorl geriye dogru doner. Bu diugme

basili degilken talag konveyoru caligsmayi

durdurur.

2.Digmeye basilinca (ON), lamba yanar.

Dugme basili degilken, i1sik kaybolur.

3. Yaglama Unitesi, NC hazir olduktan sonra
calisir; islev  dugmesinin lambasi
ISildamaz.

4. Bu dugme basili tutulmaz, yani, digmeye
basiimadigi zaman talas konveyoru durur.

5. Otomasyon durumu altinda, REVERSE

(ters) dugmesi ise yaramaz.

2) Talas konveyoruniin ters hareketi:
1. Kapi acgikken ters iglevi ise yaramaz.

2. Otomasyon durumu altinda, M62
calismaktaysa, talas konveyoru geriye dogru

doner.
3. Bu dugme manuel olarak kontrol edilir.

7. CHIP CONVEYOR STOP dugmesi
1) Digme ve lambanin islevleri:

1. Bu digmeye basilinca (ON), talas

konveyorlu aninda durur.

2. Dugme acilinca (ON), lamba yanar.

Parmag@inizi digmeden ¢ektikten sonra
lamba yanmaya devam eder.
3. Yaglama Unitesi, NC hazir olduktan sonra
galigir; islev digmesinin lambasi yanar.
4. Bu dugme basih tutulur, yani, dugmeye
basilmadigli zaman talas konveyoru

durur.
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5. Otomasyon durumu altinda, STOP

(durdurma) digmesi ise yarar.

2) Talag konveyoruniin durma hareketi:

1.

Kapi agildiginda talas konveyoru

calismayi kesmez.

2. Otomasyon durumu altinda, M63

calismaktaysa, talas konveyoru durur.

3. Bu dugme manuel olarak kontrol edilir.

8. CHP CONVEYOR TURN dugmesi

1) Digme ve lambanin iglevleri:

1.

Dugmeye basildiginda (ON), talas
konveyoru ileri yonde doner.
Dugmeye basildigi zaman, talag konveyoru

donmeye devam eder.

. Digme acilinca (ON), lamba yanar.

Parmag@inizi duigmeden ¢ektikten sonra
lamba yanmaya devam eder.

3. Yaglama Unitesi, NC hazir olduktan sonra

caligir; islev dugmesinin lambasi 1gildamaz.

. Bu dugme basil tutulur, yani, dugmeye

basiimadigi zaman talas konveyoru

calismaya devam eder.

. Otomasyon durumu altinda, TURN

(dondurme) dugmesi ise yarar.

2) Talag konveyoriiniin donme hareketi:

1.

Talas konveyoru ileri ydonde dénduginde, STOP
(durdurma) dugmesi agilana kadar (ON) kisa bir
sure i¢in doner ve sonra ihtiyatli bir bigimde
durur. T1, T2 = manuel olarak ayarlanir.

2. Kapi agilinca hareket durur. Talas

konveyord, kapi kapatilinca galisir.

3. Otomasyon durumu altinda, M61

calismaktaysa, konveydr doner.
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4. Bu dugme manuel olarak kontrol edilir.
5. Farkli tezgahlarda, T1 ve T2 ayarlari
asagidaki gibidir:

ADV.
ADV. Zamani.
Tezgah | p,rametre NO Durma Zamani Agtklama
) Parametre No.
GTX-2000 Saat No. 29 Saat No. 30 31i kontrol Unitesi kullanir

9. CF-AXIS MANUALLY ENGAGE dugmesi

[ON] --Bu dugme manuel mod altinda "ACIKKEN,
O CF CF-EKSENI aktif olur ve lamba "YANAR".

m [OFF] --Bu diigme manuel mod altinda

"KAPALIYKEN", CF-Ekseni iptal olur ve
lamba "SONER",

10. CF-AXIS MANUALLY ON digmesi

[ON] --- Bu dugme manuel mod altinda "ACIKKEN,
O CF-EKSEN motoru referans konumunu
F MODE arar ve hareket diglisini devreye alir, ve

% lamba "YANAR".

[OFF] -- Bu dugme manuel mod altinda
"KAPALIYKEN", CF-EKSENI hareket diglisinin
baglantisi kesilir ve lamba "SONER".
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Klavye iglevlerinin, tuslu islemler ve otomatik iglemler i¢in 6grenilmesi gerekir.
LCD/MDI paneli, asagidaki resimdeki gibi bir LCD ekran (10.4" renkli) ve

klavyeden olusur.
Daha fazla ayrinti icin FANUC KULLANIM KILAVUZU'NA bakin.

[ FANUC Series 311 MODEL B ]
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Sekil. 6.3.1 31i-B FANUC SISTEMIi igin MDI ve LCD panel
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6.4 Elektrik Kabini Kapisinin Agilip/Kapatiimasi

Bakim amaciyla elektrik kabininin kapisini agmak igin asagida belirtilen islem
sirasina uyun.

6.4.1 Elektrik kabini kapisinin agilmasi

I. Gug kapaliyken kabin kapisinin agilmasi i¢in adimlar

1) Gucu kapatin. m

2) Atolye gug dagitim panosundaki N
gug kaynagini kapatin.

3) Elektrik kabini kapisinin kilidini devre f'
disi birakmak icin elektrik kabini

kapisindaki anahtari gevirin.

4) Ana salteri OPEN /RESET %\%
konumuna getirin.

5) Elektrik kabini kapisini agin.
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Il. Kesintisiz bir giic durumda kabin kapisinin acilmasi icin adimlar

1) Elektrik kabin kapisindaki anahtari gevirerek elektrik

m

2) Ana gug¢ anahtarinin vidasini, bir tornavida ile é

evsetin A
gevs . )

v

3) Elektrik kabini kapisini agin.

(DIKKAT)

1. Elektrik kabininin icinde bakim ve kontrol yapmaya baglamadan 6nce,
devre kesiciyle tum tesisin gicunu KAPATIN. Elektrik kabinindeki ana
guc salteri KAPATILMIS oldugunda dahi, kabinin parcalarinda hala
potansiyel elektrik olabilir ve bu pargalara kazayla dokunuldugu
takdirde elektrik carpabilir. Eger gug verilirken bakim yapmak
gerekiyorsa, elektrik devresi semasini kontrol ederek gug kaynaginin

durumunu teyit edin ve galisirken azami dikkat gosterin.

2. Elektrik kabininin kapisini agabilmek icin, ana salterin OPEN RESET
konumuna getirilmesi gerekir. Eger ana salter OPEN RESET konumu
haricindeki bir konumdaysa, kapi agilamaz. Bu durumdayken kapiyi
zorla agmaya calismak elektrik kabini kapisina veya ana galtere hasar

verebilir.
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6.4.2 Elektrik Kabini Kapisinin Kapatiimasi

1) Ana salteri OFF konumuna getirin. 7\
| 9 e

v

2) Elektrik kabini kapisini kapatin.

v

3) Elektrik kabini kapisini kilitlemek igin, /
elektrik kabini kapisinin Uzerindeki

anahtari gevirin.

NOT: 1. Elektrik kabini kapisi tamamen kapandiginda bir “klik” sesi
duyulur.

2. Eger elektrik kabini kapisi tam olarak kapanmamigsa,
elektrik kabini kapisinin i¢ tarafindaki ana salterin
konumunu, elektrik kabinindeki ana devre kesicinin
konumuna gore ayarlayin ve ardindan elektrik kabini kapisini
kapatin.
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6.5. Gucun acilmasi

Kontrol glicu asagidaki adimlar uygulanarak agilir.

MAIN POWER SWITCH

©) & O]
(©) |

Power On button

N
N—"

[EMERGENCY] dugmesini sifirlayin.

Sifirlamak igin okla gosterilen yonde
dondarun.

Elektrik kabinindeki [MAIN POWER
SWITCH] anahtarini agin.

l Fener mili motoru ve kontrol kabini °
icin sogutma sistemi donmeye baslar. ®

3] Operasyon paneli Gzerindeki %

[NC POWER] digmesini agin.

*MACHINE READY dugmesine ®
basarsaniz Hidrolik pompasi ¢alisir. —

~

*Ana basing gdstergesini kontrol edin.

*Basing gostergesinin 30~35kf f/cm? araliginda,
v normal bir basing gosterdigini teyit edin.
CALISMAYA HAZIR

B ——

2
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6.6 Tezgahin durdurulmasi

Acil bir durum olugmasi halinde operasyonu durdurmak i¢in agagidaki

digme anahtarlari veya tuslari kullanin.

IE
O [FEED HOLD] digmesi

Bu dugme otomatik operasyon sirasinda
etkindir. Bu dugmeye basildiginda kizaklar
durur. Buna karsin, fener mili ve M iglevi
yurutilmeye devam eder.

[RESET] tusu
Bu digme butun modlarda etkindir.

7 Bu digmeye basildiginda fener mili, kizak
R E S E T ve M iglevleri durur. Buna karsin, eger

/ manuel operasyon yapliliyorsa, sogutucu
/ ikmali devam eder.

Not: RESET dugmesine basilmasi, ilgili ayarlari siler. Latfen, daha fazla bilgi
icin FANUC Kullanici Kilavuzuna bakin.

[EMERGENCY] diigmesi

Bu digme butin modlarda etkindir.
Bu digmeye basildiginda, NC Unitesi derhal durur ve
batun iglevler tamamen durdurulur.
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6.7. Manuel Veri Girisi (operasyon)

Tek satir veya ¢oklu satir komutlari MDI/LCD panelinden MDI yastik belledine
girilebilir ve otomatik ¢cevrimle ayni sekilde uygulanabilir.

(MDI yastik belleginin kapasitesi 200 karakterdir)

Bu MDI operasyonu, agsagidaki iglemler igin kullanilabilir:

*

Yumusak ¢enelerin olusturulmasi.
is parcasinin basit islenisi.

*

NOT: Programin baglatilmasina iligskin uyarilar.
(1) MDI yastik bellegine kaydedilmis olan verileri kontrol edin.
(2) “RAPID OVERRIDE” anahtarini “LOW” konumuna ayarlayin.
(3) “FEEDRATE OVERRIDE” anahtarini “%0” konumuna ayarlayin.
(4) “START” tuguna basin ve “FEEDRATE OVERRIDE” anahtarini
gerekli olan hiza getirin.

< Asagidaki 6rnek icin MDI operasyonunun islem sirasi. >

O
__ Fener Mili Hizi , S
1000 dev/dakika Kesim
llerlemesi
0.3mm/rve C
Sekil. 6.7.1
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*k%k VERI *k%k

Fener mili donusu ve taret indeksleme S1000 M0O3 T0500
Cabuk ilerleme (A—B) G00 U-200. W-100.
Kesim ilerlemesi (B—C) G01 W-50. F0.3

1) Fener mili donusii ve taret indekslemesi komutu.

HEAD SELECT

(1) D4gme ile "H1" veya "H2" konumunu segin. |

“MODE” anahtarini “MDI” konumuna ayarlayin.

l =M
(2) “MODE” anahtarini “MDI” konumuna ayarlayin. AUTO. AN
HANDLE @
—=p LD L X
L3 ,
NEN. X100

RESTART

(3) “PROG” tusuna basin. —9

EDIT

RAPID

ZERO
RETURN

PROG

v
(4) Verileri, veri tuslari ve INPUT
tusunu kullanarak su sekilde girin:

INSERT]|

S1000 INSERT
MO03 INSERT
TO500 INSERT

(5) “CYCLE START” dugmesine basin.
* Taret, istasyon No.5'e indekslemeye baslar.

* Fener mili 1000 dev/dakika'da donmeye baslar.
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2) A'dan B'ye gabuk ilerleme komutu.
(1) Verileri, veri tuslari ve INPUT
tusunu kullanarak su sekilde girin:
GO0 EKLEYIN
U-200. EKLEYIN
W-100 EKLEYIN

[,ACTUAL POSITION (ABSOLUTE) j
01000 N1000
(2) “CYCLE START” dugmesine basin. é_ 1288888
X ve Z-ekseni kizaklari gabuk hizda B '
PART  COUNT 1
’ y . RUN TIME22H39M CYCLE TIME 0HOM115
A’dan B'ye gitmeye baslar. AT (M S orosoo,

* LCD ekranda kizaklarin
konumlarini teyit edin.

3) B’den C’ye kesim ilerlemesi komutu. /

(1) Verileri, veri tuslari ve INPUT
tusunu kullanarak su sekilde girin: @M [
GO01 INSERT [
W-50 INSERT [
FO0.3 INSERT IZ“E”
[/][=]]

ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
l [_r 01000 N1 OOO

) b X-200.000
(2) “CYCLE START” dugmesine basin. 7-100.000
Z-ekseni kizagi, 0.3 mm/devir'lik bir kesme RUN T 22H30u cYeLe THE O 15
hiziyla B'den C’ye gitmeye baslar &Si et ey T J

* LCD ekranda kizaklarin konumunu teyit edin.

6-29



T TEIMAKSAN

6.8. X, Y ve Z-Ekseni kizaklarinin taginmasi.

X ve Z-ekseni kizaklari agagidaki operasyon uygulanarak tasinabilir.
Ve kizaklari tagirken asagidaki su hususlara dikkat edin:

(1) Taret (veya takim) ile ayna arasinda ¢akisma.

(2) Taret (veya takim) ile punta govdesi arasinda ¢gakisma.

(3) Eger kizagin konumu kurs ucuna ¢ok yakinsa, kizagi ters strtinme ile
kaydirin. —

AUTO. MANU.

HANDLE ()
X1

A. [JOG] diigmeleri ile operasyon o

1) [IMODE] anahtarini “JOG” veya “RAPID” N
konumuna getirin. &y

ZERO
l RETURN

2) Dagme ile "H1" veya "H2" konumunu segin. HEAD SELECT

T —
|
3) [JOG] diigmesine basarak kizagi tasiyin. — AXES N
O @)

(
.
-
.

* [JOG] dugmesi basili tutulurken,
kizak hareket etmeye devam eder. . N

0
uy

/0
N
)

@

O \

oY X1 OE OE

| ) o
=) o)la
R [
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**** Kizak hareketi ****

1) Kizak, manuel sifir noktasina dénus operasyonu
yapilmadan, [JOG] ve [RAPID] modlarinda hareket
etmez.

2) Manuel sifir noktasina donus operasyonu yapildiktan sonra.

*[JOG ] modu --- “FEEDRATE OVERRIDE” anahtari 0~1260 mm/dak.
araligina ayarlanarak kontrol edilir.

* [ RAPID ] modu --- “RAPID OVERRIDE” anahtarini ayarlayarak kontrol
edilir. (LOW, %25,%50 ve %100).

X1-ekseni: %100’de 24 m/dakika
Z1-ekseni: %100°'de 24 m/dakika
Y1-ekseni: %100’de 10 m/dakika
X2-ekseni: %100’de 24 m/dakika
Z2-ekseni: %100°'de 24 m/dakika
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B. “HANDLE (Manuel Darbe Jeneratorii)" ile Operasyon

1) “MODE” anahtarini “‘HANDLE” moduna (x1, x10, x100) ayarlayin.

v

[x1] --0.001 mm/div
[x10]

[x100] -- 0.1 mm/div.
10.0 mm/rev

0.1 mm/rev.
-- 0.01 mm/div.
1.0 mm/rev.

2) "H1" veya H2" digmesine basin.

N
3) Cit ¢cit anahtariyla
secin.

4

ekseni (X, Y veya Z)

\

y

4) Carki, gereken yonde dondurin.

MEM. X100

RESTART

—:»> AN
JOG

EDIT

RAPID

ZERO
RETURN

HEAD SELECT
|

() e

— ;\XESW —
&R
P? :%ZSJ %C
—

* Yumusak geneleri

* ve benzeri.

Asagidaki islemler icin [HANDLE] modunu kullanin:

n olusturulmasi.

* Basit sekilli is parcalarinin igslenmesi
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6.9. Manuel sifir noktasina doniis operasyonunun yapilmasi

Manuel sifir noktasina dénus operasyonu, Tezgah kilidi (Machine Lock) anahtari
kullanildiktan ya da MLK iglevi gerceklestirildikten sonra yapilmalidir.
Manuel sifir noktasina donus operasyonunu, agagida gosterilen sekilde yapin.

NOTE: Eger kizak, sifir noktasina dénts konumunun
yakininda bulunuyorsa, kizagi,sifir noktasina
donus hareketinin aksi (-X,-Y, -Z) yonunde
bir defa hareket ettirin.

1) “MODE” anahtarini “ZERO RETURN” konumuna getirin. 4 m

MEM.
RESTART

EDIT
v

2) Kafa sec¢imi icin "H1" veya "H2"dligmesine basin.

RAPID

ZERO
RETURN

HEAD SELECT
|

() e

v

3) “JOG” dugmesine basin. (+X, -Y ve +2)

Egder ayni anda +X ve R
+Z jog butonlarinin her .
ikisi birden basili 4 o ’ O
tutulursa, her iki eksen krY/A, ¢ 5 ] ‘J

birlikte hareket eder.

v

4) Sifir noktasina dénus operasyonunun bitisi.

S0
Y B
S &

SIFIR NOKTASINA DONUS OPERASYONU tamamlandi§inda yesil lambalar yanar.

6-33



T TEIMAKSAN

6.10. Fener milinin galistiriimasi

Emniyet igin; gercek islemenin haricindeki iglemleri
yaparken, fener milini is par¢asi olmadan c¢alistirin.

1) "H1" veya H2" diigmesine basin. HEAD SELECT
|

Pl o]

v
2) Aynayi kapatmak igin, ayna ayak anahtarina basin.

* Ayna, ayna ayak anahtarina
basilarak (Agma ve Kapatma)
calistirilabilir.

*Aynanin kapall durumda
oldugunu teyit etmek Uzere
‘CHUCK CLOSE” lambasi yanar.

v

NOT: Ayna guvenlik i¢ kilidi yakinlk
anahtarinin acik kaldigini teyit edin.

7.2.6’ya bakin.
ARKA TARAF konumu igin
PS-4 ayna kapali onay!I.

v

3) “MODE” anahtarini “MANU” konumuna getirin.

|

4) Fener milinin kazayla hizlanmasini 6nlemek igin
“‘SPINDLE SPEED” ayarlama dugmesini saatin aksi i
yénde gevirin. e

RAPID

v

Bir sonraki sayfaya gecin.
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|

(4) Fener milini déndirmek icin “FWD.” (ILERI) veya
“RVS” (GERI) diigmesine basin.
Fener milinin hizi “SPINDLE SPEED” digmesi
cevrilerek degistirilebilir.

FENER MiLi DURDURMA
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* “SPINDLE JOG” digmesinin kullaniimasi.

Bu digme basili tutulurken, fener mili saatin aksi ydnde ve yavas hizda

doner.

Standart JOG hizi ..... 6” ayna icin 160 dev/dakika
8” ayna icin 140 dev/dakika
10” ayna igin 120 dev/dakika

O yoc

* C-Ekseninin manuel darbe jeneratoruyle ¢aligtiriimasi.

1) | C-Ekseni kumandasinin durumunu girmek i¢cin M.D.I
operasyonuyla “M19” kodunu girin (Bolum 6.6’ya bakin)

»

“‘AXIS” anahtarini “C”ye getirin. Diger iglemler Bolim
6.7 B’dekilerle aynidir.
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6.11. Taret indekslemesinin yapilmasi

Taret indekslemesi yapilmadan dnce asagidaki maddeleri kontrol edin.

* Taret (veya takim) ile ayna (veya punta govdesi) arasinda gakisma.

* Kesici takimlarin yuva veya taretten tagsmasi. % Mm.
HANDLE @
1) "MODE" anahtarini "JOG" konumuna getirin. ;E—M X10

MEM.
RESTART

—_—

* "MANU." modunu segin.

EDIT

v

2)| "OPERASYON" anahtarini "H1" HEAD SELECT
veya "H2"konumuna ayarlayin. O | O
[ H1 } H2 }
—— AXES E—
v

2) | “JOG” digmesini kullanarak, X, Y ve Z-

Ekseni kizaklarini indeksleme igin

=] ]

emniyetli olan bir alana getirin.

1]
Q
o

Takim No. segme anahtari ile bir

takim numarasi segin.

Bir sonraki sayfaya gegin.
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v

4)| Hareket indekslemesi icin INDEX" digmesine basin.

* “INDEX” dugmesine her basildikg¢a, taret bir sonraki istasyona indeksleme yapar.

* Taret ileri yonde indeksleme yapar.

* “FEED HOLD” dugmesi basil tutularak “INDEX” tusuna basilirsa,
taret bir sonraki istasyona ters bir donus gergeklestirir.
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6.12. Gucun kapatiimasi

Gucu, asagidaki adimlari uygulayarak kapatin.

1) X ve Z-ekseni kizaklarini, ayna ve punta govdesinden uzaklastirin.

ACIL DURDURMA (EMERGENCY STOP)

2) Butun hareketlerin durmus oldugunu teyit edin.

3) “EMERGENCY” dugmesine basin.

4) NC unitesi guclt “OFF” digmesin basin.

5) Elektrik kabinindeki ana gug¢ salterini kapatin.

6) Tezgah atdlyesinin ana glg salterini kapatin.

7) Glcun kapatiligsinin tamamlanmasi.

NOT: is bittiginde tezgahi temizleyin.
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6.13. Otomatik operasyonlarda igslem sirasi

Otomatik operasyonlar igin asagidaki islemler yaruttalmelidir.

1) Tum eksenlerinin manuel sifir noktasina donus operasyonlari uygulanmalidir.

* Manuel sifir noktasina dénus i¢in 6.8 no.lu maddeye bakin.

* EQer yesil pilot lambalari yanmis durumdaysa bu islemin
yapilmasi gerekli degildir.

* EQer bu iglem 6nceden bitiriimigse, bu islemin yapilmasi
gerekmez.

2) Aynayi, ayak anahtariyla kapatin.

* Buiglem igin, 6.10 no.lu maddeye bakin.

* EQer ayna kapali lambasi yanmis durumdaysa, bu islemin
yapilmasi gerekmez.

v

3) "Taret indekslemesini" hazir hale getirin.
* Buiglem icin, 6.11 no.lu maddeye bakin.

* Eger indeks lambasi yanmis durumdaysa, bu iglemin
yapilmasi gerekmez.

NOT:
Gergek isleme igin yukaridakilere ek olarak baska iglemlerin
de yapilmasi gerekir. Bu nedenle, gercek isleme i¢in 8.4 no.lu
maddeye bakin.
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7 Gergek isleme hazirliklari

7.1 Takim Duizeni (Takimlari sabitleme iglemi)

isleme igin kullanilacak olan tim takimlari hazirlayin. Once takim yuvalarini
takin ve ardindan takimlari sabitleyin.

Operasyonun emniyetli bir sekilde yapilabilmesi igin agagidaki unsurlara dikkat edin.

* Takim yuvasini ve takimlari sabitlemeye dikkat edin.

* Takim ile asagidaki pargalar arasinda, takim ¢ikinti miktari ve
takim diuzeni konumu nedeniyle olugan takim ¢akigsmalarini
kontrol edin.

-- Kizak kapag! veya aynanin yan kapagi.
-- s pargasi veya ayna.

* indeksleme mekanizmasi icin taret (izerinde dengeli bir takim
dizeni olusturulmalidir.
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7.1.1 Takim yuvasinin takilmasi

Takim yuvasini, taretin dis ylzeyine yerlestirin ve asagidaki ¢izimde gosterilen
dizende baslikl vidalarla (4 adet) sabitleyin.
Torna takimi i¢in takim yuvasi kullaniimasi gerekmez.

7.1.2 Kesici takimlarin sabitlenmesi

Kesici takimlari, takim dlzeni planina uygun bir sekilde, takim ayar mastari veya
bir 6lgme cihazi (Strmeli kumpas, vb.) ile bir ¢cikinti miktari belirleyerek takin.

Bunun ardindan takimi, bir ingiliz anahtariyla sikin.

o o o o
O O
O OO O O o
p |
,/’: ﬂlJ—,ﬂ]]]
_
i
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(1) D.C. Kesici Takim Yuvasi

T TEZMAKSAN

7.1.3 Taret (16 istasyonlu) Takimlar

\\..
T
I 1
1 [ 1 Il
|
| @
1 900 |
1 200
[ S Il [
chr b I I
' | T |
HEIH )
__./ 6 M8 A @1 #175X 2L
/ 3 .' 4-MEX12_ 39
g .--I lII|
e I i
BUEY N Il
[ | I Il [
fiEEs |
| I
| 20
e & -~
o) Ji ) _ <
900
| . T
TRl 7
B I I Il
[ | I Il [
e |
|.20_|_20_|10 _10
P—F9 #14X9 33 %
-‘—H——‘
A :o' Lo}
O
o0 ¢
ME /30 |
. 60 _
60 7.4
J— — ——'—‘—
~}
9
Parca No. A
LV-3395 40mm

iﬁ_k/ C1-3046
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NO.| Parga No. Parga ismi Ozelligi Mik.
1 |SE10080C |Silindir Bagli, Alti Kése Yuvali Civata M10X80L 2
2 |[SE10040A |Silindir Basli, Alti Kdse Yuvali Civata M10X40L 2
3 |CF-3048 Bilyeli valf 2
4 |S10616BB  |Duz Basli, Alti Kdse Yuvali Makine Vidasi IM6X16L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 2
6 |UK1002PT |Alti Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 1
7 |UK1004PS |Alti Kdse Yuvali Ayar Vidasi 1/4PT 3
8 |CT-3045 Kelepce parcasi 1
9 |CT-3046 Kelepce parcasi 1
10 |[SE08018A |Silindir Bagli, Alti Kése Yuvali Civata M8X18L 2
11 |[SFO825JA  |Alti kdse yuvall, Bassiz Ayar Vidasi M8X25L 6
12 |LV-3358 Tus 3
13 |[SE05012A |Silindir Bagli, Alti Kése Yuvali Civata MS5X12L 3
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(2) Cift DIS CAP Kesici Takim Yuvasi

\
? ?
1 o00o
H 00O
© _ ©
/MBXP1.25?<>1<E21|_. Pl gl &4 39
Jo0d | )
IOk 15|
- /70 - - - -
142

égw JI% Py CT-3045
M8/ [ 30 _ ]
et 60 -
I“% *IMT'_
- CT-3046
i SR
Parca No. A

LV-3396 40mm
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NO.| Parca No. Parca ismi Ozelligi Mik.
1 |SE10075C |Silindir Bagli, Alti Kése Yuvali Civata M10X75L 4
2 |CF-3048 Bilyeli valf 4
3 [SI0616BB  |Duz Basli, Alt Kdse Yuvali Makine Vidasi [M6X16L 4
4 |OA1009AP |O-conta P9 2
5 |UK1002PT |Alti Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 4
6 |[CT-3045 Kelepce parcasi 2
7 |CT-3046 Kelepce parcasi 2
8 |SE08018A |[Silindir Baslh, Alti Kése Yuvali Civata M8X18L 4
9 |SF0825JA |Alti kdse yuvali, Bassiz Ayar Vidasi M8X25L 12
10 |LV-3358 Tus 3
11 |SE05012A  |Silindir Bagli, Alti Kése Yuval Civata M5X12L 3
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(3) Alin Tornalama Takim Yuvasi
\

\
N

&%

r

- 4-@1° B175%15_
/ =0 B-M8

— y | - 64" "\\=#

©

14
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]
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NO.| Parca No. Parca ismi Ozelligi Mik.
1 |SE10085C |Silindir Bagli, Alti Kése Yuvali Civata M10X85L 2
2 |SE10060A |[Silindir Bagli, Alt Kdése Yuval Civata M10X60L 2
3 |CF-3048 Bilyeli valf 2
4 |SI0616BB  |Diz Basl, Alti Kése Yuvali Makine Vidasi [M6X16L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 2
6 |UK1002PT |Alti Kése Yuval Ayar Vidasi 1/8PT 2
7 |CY-3015 Kelepce parcasi 1
8 |SF0825JA |Alti kdse yuvall, Bassiz Ayar Vidasi M8X25L 6
9 |LV-3358 Tus 3
10 |[SE05012A  |Silindir Bagli, Alti Kdse Yuval Civata M5X12L 3
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(4) Matkap Mili Yuvasi / Tek Kullanimlik Matkap Yuvasi

O 0

1

.60 oW RN
I I II@ I I II@ ] |
THEAN Dl 1 I [ y=ell Y
@f\ <23 J :’L_—H%S
o V2N e R
T H PN AN
&) Cant
B 95 _ - 64 118
- 122 - L 105
Parca No. A
LV-3391 ¢ 32mm
NO.| Parga No. Parca ismi Ozelligi Mik.
1 |SE10090C |[Silindir Basli, Alti Kése Yuval Civata M10X90L 4
2 |CF-3048 Bilyeli valf 2
3 |SI0616BB  |Diz Basli, Alti Kése Yuvali Makine Vidasi [M6X16L 2
4 |OA1009AP |O-conta P9 2
5 |UK1002PT |Alti Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 6
6 |SFO814JA |Alti kdse yuvall, Bassiz Ayar Vidasi M8X14L 6
7 |LV-3358 Tus 3
8 |SE05012A |Silindir Bash, Alti Kose Yuvall Civata M5X12L 3
9 |CB-4598 Kapak 1
10 [SE05010A |Silindir Bash, Alti Kése Yuvall Civata M5X10L 3
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(5) Kesip Koparma Takim Yuvasi

L 1T I T L L T L L _—
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[ ii O

i g |9
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A AR v ' o/
10|, 30 | 30 _ 9] B 64 | 18
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Parca No. A
LV-3398 20.5mm
NO.| Parca No. Parca ismi Ozelligi Mik.
1 |SE10100C |Silindir Bash, Alti Kése Yuvall Civata M10X100L 2
2 |SE10040A |[Silindir Baslh, Alti Kése Yuvali Civata M10X40L 2
3 |CF-3048 Bilyeli valf 1
4 |SI0616BB  |Diz Basl, Alti Kése Yuvali Makine Vidasi [IM6X16L 1
5 |OA1009AP |O-conta P9 2
6 |UK1002PT |Alt Kése Yuval Ayar Vidasi 1/8PT 4
7 |SFO0825JA  |Alti kdse yuvall, Bassiz Ayar Vidasi M8X25L 6
8 |LV-3358 Tus 3
9 |SE05012A |[Silindir Bash, Alti Kése Yuvali Civata M5X12L 3
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(6) Soket ve Donanimlar
a. Matkap Mili Mansonu

5. 2 . g
el v — 1o
SRS hd A1 9
15 /2 D
100
Parca No.| CF-3055A | CF-3055B
D ¢ 20 ¢ 25
M5 M6
il e
il |
o)) IIIII WL
Q< oof L
F C
D
Parca No. | CF-3052A | CF-3052B | CF-3052C
A b 12 ¢ 10 ¢ 16
B $13 G 17 ¢ 11
C 40 40 40
D 100 100 100
E ¢ 32 ¢ 32 ¢ 32
F 12 12 12

Soketler Uzerindeki donanimlar

NO.| Parca No. Parga ismi Ebat | Mik.

1 | SFO612JA | Havsa Baglh Vida M6xL12 | 1

2 | SFO608JA | Havsa Basli Vida M6BXLS | 1
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b. Matkap Mili Mansonu

AT T TA !
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c. Tek kullanimlik Matkap Kovani
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15
7.5
| lio 25 3-96.8
B N \ | M8xP1.25
T i
%m[r A___J LL____LL L_T__TT_
(o B 1
S 15
\ 80
Parca No| CT-3052C
E ¢} 16
F 17
Soketler tGzerindeki donanimlar
NO.| Parca No. Parca ismi Ebat | Miktar
1 |SF0806JA |Havsa Bagl Vida M8X6L 2
2 |SF0812JA |Havsa Bash Vida M8X12L 1
15
7.5)
5_ o-Mg
IR
I [T
1nHb a
g ot
25
80
Soketler tUzerindeki donanimlar
NO.| Parga No. Parca ismi Ebat | Miktar
CT-3052D| 1 |SF0810JA [Havsa Bagli Vida M8X10L 1
2 |SF0816JA |Havsa Basli Vida M8X16L 1
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7.1.4 Taret (12 istasyonlu) Takimlar
(1) D.C. Kesici Takim Yuvasi
\
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NO.| Parca No. Parga ismi Ozelligi  [Miktar
1 |SE12040C |Silindir Bagli, Alti Kése Yuvali Civata M12X40L 2
2 [SE12080C (Silindir Bash, Alti Kése Yuvali Civata M12X80L 2
3 |CF-3048 Bilyeli valf 2
4 |SI0616BB |Duz Bagli, Alti Kése Yuvall Makine Vidasi|M6X16L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 1
6 |SE08025A |Silindir Basl, Alt Kése Yuvall Civata M8X25L 6
7 |UK1002PT |Alt Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 1
8 |UK1004PS |Altl Kbse Yuvall Ayar Vidasi 1/4PT 3
9 |CV-3045 Kelepce parcasi 1
10 |CV-3046 Kelepce pargasi 1
11 |SE08025A |Silindir Basli, Alti Kose Yuvali Civata M8X25L 3
12 |LN-3158 Tus 3
13 |SE06016A |[Silindir Bash, Alti Kése Yuvali Civata M6X16L 3
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(2) Cift DIS CAP Kesici Takim Yuvasi
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NO.| Parga No. Parga ismi Ozelligi  Miktar
1 |SE12080A |Silindir Basl, Alti K&se Yuvali Civata M12X80L 4
2 |CF-3048 Bilyeli valf 4
3 [SI0616BB  |Duz Basli, Alti Kése Yuvali Makine Vidasi [M6X16L 4
4 |SFO0825JA [Havsa Basl Vida M8X25L 12
5 |OA1009AP |O-conta P9 1
6 |[UK1002PT |Alt Kése Yuval Ayar Vidasi 1/8PT 2
7 |UK1004PS |Alti Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/4PT 1
8 |CV-3045 Kelepce parcasi 2
9 |CV-3046 Kelepge parcasi 2
10 |[LN-3158 Tus 3
11 |SE06016A |Silindir Bagli, Alti Kése Yuvali Civata M6X16L 3
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~ (3) Alin Tornalama Takim Yuvasi.
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NO.| Parga No. Parga ismi Ozelligi | Miktar
1 |SE12095C |Silindir Bagli, Alti Kése Yuval Civata M12X95L 2
2 |[SE12065C |Silindir Basli, Alti Kdse Yuvali Civata M12X65L 2
3 |CF-3048 Bilyeli valf 2
4 |S10616BB Duz Bagl, Alti Kése Yuvali Makine Vidasi [M6X16L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 1
6 |UK1002PT |Alti Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 1
7 |UK1004PS |Alti Kbse Yuval Ayar Vidasi 1/4PT 1
8 |CV-3093A [Kelepge parcgasi 1
9 |SF0825JA |Havsa Basli Vida M8X25L 6
10 |LN-3158 Tus 3
11 |SE06016A  |Silindir Basli, Alt K&se Yuvali Civata M6X16L 3
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(4) Matkap Mili Yuvasi / Tek Kullanimlik Matkap Yuvasi
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Parca No. A
LV-3191 ¢ 40mm
NO. | Pargca No. Parga ismi Ozelligi  Miktar
1 |SE120100C|Silindir Basli, Alti Kése Yuvali Civata M12X100L | 2
2 |SE12040A |Silindir Bagl, Alti Kése Yuvali Civata M12X40L 2
3 |CV-3047 |Bilyeli valf 2
4 |S10630BB |Duz Bagl, Alti Kdse Yuvali Makine Vidasi (M6X30L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 1
6 |SFO0816JA |[Havsa Bash Vida MO8X16L 6
7 |UK1002PT |Alti Kése Yuvalil Ayar Vidasi 1/8PT 8
8 |LN-3158 [Tus 3
9 |SE06016A |Silindir Bagl, Alti Kése Yuvali Civata M6X16L 3
10 |CV-3097 |Kapak 1
11 |SEO5010A |Silindir Bagli, Alti K&se Yuvali Civata MS5X10L 3
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(5) Kesip Koparma Takim Yuvasi
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Parca No. A
LN-3198 25.5mm
NO.| Parga No. Parca ismi Ozelligi | Miktar
1 |SE12100C |Silindir Basli, Alt Kése Yuvali Civata M12X100L 2
2 |SE12035A |Silindir Basl, Alt Kése Yuvali Civata M12X35L 2
3 |CV-3047 Bilyeli valf 2
4 |S10825BB |Duz Bagl, Alti Kése Yuvali Makine Vidasi |M8X25L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 1
6 |SF0825JA |Havsa Basl Vida M8X25L 6
7 |LN-3158 Tus 3
8 |SE06016A |[Silindir Basl, Alti Kdse Yuvall Civata M6X16L 3
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(6) Soket ve Donanimlar
a. Tek kullanimlik Matkap Kovani

/.5
M3 138
AR
q- J___J__T
S| @/ =
ik 4 >
| |~
e I=
19 2 a5
Parca No. A NO. | Parga No. Parca ismi Ozelligi |Miktar
CV-3203A | ¢ 16mm
CV-3203B | ¢ 20mm
1 |SFO808JA |Havsa Basl Vida M8X8L | 1
CV-3203C | ¢ 25mm
CV-3203D | ¢ 32mm

b. Matkap Mili Mansonu

Parca No. Konik/B A
CJ-3010 | MT-2/38.5 mm | 87 mm
CJ-3011 | MT-3/38.5 mm | 87 mm
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7.2Ayna (Ceneli Ayna ve Pens adaptori)

(Ayna Ebad1 )

)
| .
| s
|
|
B
C
Spindle surface
Sekil. 7.2.1
Birim: mm
MARKA | AYNA MODELI A B C
NB-306A5 170 91 127
DI CHUN
NB-208A6 210 103 129
KITAGAWA B-208A6 210 103 142

7.2.1 Aynanin monte edilmesi

Montaj yontemleri aynanin tipine bagli olarak biraz farklidir.

Aynayl monte ederken, asagidaki talimatlara ve demonte haldeki parga listesine

bakin.

Diger Ureticilerin aynalari igin kendi kullanim kitapgiklarina bakin.
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A.KITAGAWA / DI CHUN Ayna tipi

1)

Yumusak c¢eneleri [6] ve kapagi [4] aynadan [2] ayirin.

l

Ayna ayak anahtarina basarak, fener mili igindeki ¢cektirme boruyu ileriye alin.

l

Baglanti borusunu [1], aynanin [2] ¢ektirme somununun i¢ine vidalayin.

l

Aynayi [2] elinizle kaldirarak, baglanti borusunu [1] fener milinin igine sokun.

l

Ayna govdesini [2] desteklerken, somun anahtarini [9] kullanarak
baglanti borusunu [1] fener mili icindeki ¢ektirme borusuna baglamak igin
aynanin ¢ektirme somununu dondurin.

|

Ayna goévdesini [2], kapak vidalari ile [3] fener milinin Gzerine sabitleyin.

I

Ayna salgisini kontrol edin.

l

Vidalari [5] kapaga [4] tutturun.

}

Yumusak c¢eneleri [6] ve T-somunlari [7] kapak vidalari [8] ile birlestirin.
Ardindan kapak vidalarini [8] iyice sikin.
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Sekil. 7.2.2

Z
O

PARCA ISMi QTY
BAGLANTI BORUSU
AYNA GOVDES]
KAPAK VIDASI
KAPAK
KAPAK VIDASI
YUMUSAK CENE
T-SOMUNU
KAPAK VIDASI
SOMUN ANAHTAR]

© 00N oo~ WIN |~
= 0O W W W =0 =
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7.2.2 Aynaya baglama basincinin ayarlanmasi

Aynaya baglama basincinin ayarlanmasi gerektiginde, Hidrolik Gnitesinin
Uzerinde bulunan basing reglaj valfini ayarlayin. Kilit somununu asagida
gosterildigi gibi gevsettikten sonra, ayar topuzunu gevirin.

* Saat yonunde déndurdrseniz ---- Basing artar.
* Saatin aksi yonde dondurtrseniz  ---- Basing azalir.
* Basing ayar araligi: ---- 4~25 kgf/cm?

\\ Ayna basing géstergesi _ \ Kilit somun

Ayar topuzu

Sekil. 7.2.3
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7.2.3 izin verilen maksimum ayna basinci ve hizi

Asagidaki tabloda gdsterildigi gibi, kullanilacak olan aynaya bagli olarak, ayna
basinci ve fener mili hizi sinirhdir.

. Maksimum ayna MAKS.Hiz
MARKA TIP 5
basinci kgf / cm DEV/DAK.
6" NB-306A5 18.4 6000
DI CHUN
8" NB-208A6 20.5 4600
KITAGAWA 8” B-208A6 27 5000

(NOT) Maksimum fener mili hizi, givenlik igin is par¢asi bayukligline ve aynaya baglama
durumuna bagh olarak azaltiimalidir.
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7.2.4 Ayna sikma kuvveti

Hiz arttikga sikma kuvvetini azaltan merkezkag¢ kuvveti etkisi ve buna bagli
tavsiye edilen maksimum hiz; ilk sikma kuvveti, gene montaj kitlesi ve genelerin

is pargasini kavradiklari zamanki konumundan etkilenir.

Aynanin "KARAKTERISTIK GRAFIGI" Sekil 7.2.4'e bakin.

(NOT) Silindirin piston yuzeyi:

Ozelligi Etkin piston yiizeyi (cm?)
Uzama Geri gcekme

6” M1552 161 150

8" M1875 198 183

8" S1552 161 150

* "KARAKTERISTIK GRAFIK", standart yumusak genelerin dis ucu,
aynanin periferik ¢apinda konumlandirildiginda, maksimum
calisma basincinda g (3) adet geneye gore deneysel sikma kuvveti
valflarini gosterir.
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7.2.5 Ayna sikma yonunun segimi

Asagida gosterildigi gibi, ayna sikma konumunu segmek igin OPR. segme

anahtarini kullanin.

1) Aynanin kelepgesini agin.

l

2)Bu —] | tusa basin.
OFS/SET
3)Basin > eya| 4

|

4

4) \OPR ekrana gelene
kadar, digmeye basin:

sayfa

Bir sonraki

SETTING (HANDY) 02108 NOOQRQQD
PARAMETER WRITE= 1(@:DISABLE 1:ENABLE)
TV CHECK = [0 (B:0FF 1:0N)

PUNCH CODE = 1(@:EIA 1:180)
INPUT UNIT = @ (@:MM 1: INCH)
I/0 CHANNEL = [[4(@-35:CHANNEL NO.)
SEQUENCE NO. = [@(@:0FF 1:0N)
TAPE FORMAT = P (@:NO CNV 1:F1e/11)
SEQUENCE STOP = @ (PROGRAM NO. )
SEQUENCE STOP = ® (SEQUENCE NO. )
-
51 DTOROO
MDI STOP kokk okok | | 13:40:28 |
OFFSETISETING WORK (oPrRT) |@
W LU LIV O 18 R0 7\\U-Ul T T « IV
TAPE FORMAT = @ (@:NO CNV 1:F1a-11)

SEQUENCE STOP
SEQUENCE STOP

y

® (PROGRAM NO. )

® (SEQUENCE NO. )

St 2TOQOQ
MDI STOP ¥k kokok | | 13:41:04 | | —
MACRO MENU OPR TOOLLF (OPRTI Hl
| |
| =—
PAGE

}

OPERATOR’S PANEL

02198 NO@QBD

ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X -407. 900 z 0. 000
C 2. 000 E 2. 001
st 0TOORO
MDI STOP %%k sokk | | 13:41:35 |
MACRO | MENU I OPR | TOOLLF +

7-30




T TEIMAKSAN

5) Kiirsoru [CHUCK 10] (izerine getirin, ve OFF (IC KELEPCE) veya ON

(DIS KELEPCE) secin.

Ayna IO kapali

Ayna |0 ACIK

OPERATOR’S PANEL

¥ ] 7. .r\r‘r‘

02108 NO@2QAO

Pt N

CHUCK 10O HOFF ON
WOT T ON
DOOR LOK HOFF ON
M GUIDE HOFF ON
HOFF ON
HOFF ON
: HOFF ON
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X —4@07. 900 Z 0. 0002
C 0. 0002 E . &1
51 ATODAD
MDI STOP kk kkk | | 13:42:47 |
MACRO MENU I OPR TOOLLF H

OPERATOR’S PANEL

¥ ] 7. .r\r‘r‘

02108 NO@2QAO

Pt N

CHUCK 10O : OFF HON
' | [923 ON
DOOR LOK HOFF ON
M GUIDE HOFF ON
HOFF ON
HOFF ON
: HOFF ON
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X —4@07. 900 Z 0. 0002
C 0. 0002 E . &1
51 ATODAD
MDI STOP %%k okk | | 13:43:28 |
MACRO MENU I OPR TOOLLF E

yapiimamaldir.

gergeklegtirilemez.

(NOT) 1. Is parcasi baglandiktan sonra, sikma yénu (zerinden baglama

2. NC gucu bir kez kapatilip ve tekrar agilmadan, ayna baglama
anahtari kaydirilarak sikma yonu Uzerinden baglama tam olarak
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7.2.6 Ayna guvenlik kilidi anahtarinin ayarlanmasi

Asagidaki gizimde gosterildigi gibi, yakinlik anahtarlari, ayna silindirinin arka
tarafina ve tespit mandali, gektirme borusunun ucuna iligtirilmistir.

PS4 anahtari ayna silindir pistonunun geri ¢ekildiginin ve PS3 anahtari ayna
silindir pistonunun ileri ¢iktiginin teyidi igindir.

Anahtarlarin yerlerinin, aynanin sikma hareket araligi ve is pargasi ¢apina uygun
olarak ayarlanmasi gerekmektedir.

PSS

PS3 ayna kapali teyidi igindir, PS4 kapali teyidini ON UC ve ARKA UC konumu
icin kontrol eder.

Ayna sikma anahtarinda [OUTSIDE] secilmesi durumunda:

is parcasi baglandiginda anahtar agilinca PS4 islerlik kazanir ve kendi konumunu
ayarlar.

Ayna sikma anahtarinda [INSIDE] secilmesi durumunda:

is parcasi baglandiginda anahtar agilinca PS3 islerlik kazanir ve kendi konumunu
ayarlar.

(NOT)

1. Yakinlik anahtari agilmazsa, ayna kapali lambasi yansa bile, fener mili donus(
otomatik cevrimi baslatilamaz.

2. Otomatik ¢cevrim sirasinda yakinlik anahtari kapatilinca, tezgah "FEED HOLD"
moduna gegcer ve fener mili durur.
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7.2.7 Yumusak ¢enelere delik agilmasi

Yumusak ¢eneler, mumkun olan maksimum hassasiyeti saglamak igin tezgahin

uzerine delinmek Uzere tasarlanmistir.

Normalde nispeten hafif bitirme kesimlerinin yapildigi ikinci operasyonlar igin

kullanilirlar.

Bunlar, sertlestiriimis bir genenin diglerinin, is pargasinin ylzeyini bozmasinin
istenmedigi durumlarda da faydalidir.

Yumusak ¢eneler asagidaki operasyonlar ile delinebilirler:

*** Manuel darbe jeneratériinin HANDLE veya JOG besleme butonlari kullanilarak.
*** Bir otomatik gevrim veya MDI operasyonlari kullanilarak.

(NOT)

1. Cenelerin montajinin, aynanin dig ¢capinin otesine uzamasina izin vermeyin ve geneleri
aynaya salgl olmaksizin monte edin.

2. Yumusak ceneleri gercek islemede oldugu gibi bir miktar ayna basinci altinda delin.

3. Harici islerde, ayna ¢enelerini bir busona sikarak yukleyin ve is par¢asinin ebadina gore
0.05-0.1mm daha buyuk olarak delin.

4. Ekstra agir iglerde sikma kuvveti i¢in is pargasinin ebadina gore 0.5-1mm daha kuguk
delinmesi ya da sikma yuzeyinin hafifce konik bir bicimde bitirilmesi dnerilir.

5. ince kagit parcalari v.b. sokarak, ceneler ile is parcasinin sikma yiizeyleri arasindaki
temasi kontrol edin. Temasin tam olmasi en iyi sonuglari verir.

6. Yumusak ¢enelere, ana ¢enelerle eslestiriimek Uzere numaralar (1, 2 ve 3) damgalanir.
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< Yumusak cenelerin delinmesine 6rnek >

3 CENELI AYNA

YUMUSAK
CENE
215

|
280
250
RING

N

0

(e
Pah agma >

(LZ_L 15 W\ Konik boyu
ynaya baglama

Konumlandirma yizu
Kademe
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8.Takim ofseti

8.1. islemenin baslangi¢ konumunun belirlenmesi

Gergek kesim iglemlerine baglamadan once tezgah ¢arpismasini

onlemek igin takimlara bir baslangigc konumu isaretlemek ¢ok 6nemlidir.

Takimlarin baglangi¢c konumunu belirlemenin iki yolu vardir ki bunlar

"Otomatik koordinat sistemi ayari (G50)" islevleridir.

ilk basta, kullanilacak olan her bir takimin baslangi¢c konumunu (G50 miktari),

hesaplamak gerekir.

Her bir takimin G50 miktari, asagidaki adimlarla hesaplanabilir.

A. Baslangi¢c konumunun hesaplanmasi (G50 X (A) Z (B))

1)

X ve Z-Ekseni kizagini, sifir noktasina dénus konumuna tasiyin.

* TEZGAH konum ekranina X=0, Z=0,
gelmesi gerekir.

v

2) | indeksleme tarafindan kullanilacak olan toplami ¢agirin.

l

3) | Is parcasini aynanin iizerine yiikleyin.

4) | "HANDLE" modunu kullanarak is
parcasinin ylizund gevirin.

l * Satih kesme
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Takimi, +X yonunde is pargcasindan uzaklastirin ve fener
milini durdurun.
(Tornaladiktan sonra, Z-Ekseni yonunde tagimayin.)

h 4

Konum ekraninda [MACHINE] Z-miktarini okuyun.
[a] = Z miktari olsun.

Bitirme pay1 hala yuzde kaldiginda,

[d] = bitirme pay! olsun.

l

9)

10)

11)

is pargasinin dis capini (veya i¢ capini), tornalayin.

l

Takimi, Z yonunde is pargasindan uzaklastirin
ve fener milini durdurun.

l

Konum ekraninda [MACHINE] X-miktarini okuyun.
[b] = X miktari olsun.

j )

Gergek tornalama gapini dlgun.

- O ©

[c] = Gergek tornalama capi olsun. L O

l L

* Referans konumunun, baslangi¢c konumu olarak kullaniimasi

durumunda, [b] + [c] = G50'nin X miktari; [a] + [d] = G50'nin Z miktari

olsun.

G50 X [b+c] Z[a+d]
Normalde, atil zamani azaltmak igin

yakin olan konum, baglangi¢ konumu
olarak kullantlir.

referans konumunun yerine ig pargasina
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12)| * Sifir noktasina donus konumundan X-ekseninde 100 mm/cap ve
Z-ekseninde 200 mm uzaga kaydirildigi yakin konumun
kullanilmasi durumunda.

([b +c] —100. ) = G50'nin X miktari;
([a+d]-200.)=G50nin Z miktari olsun.

G50 X [b+c-100] Z[a+d-200]

Ornek program:

%

01234

N100 G28 U0. WO.

T100

G50 X[by + ¢4l Z[as +d4]
G99G0G97Sssss

GO Xxxx Zzzz

Kesim

N200 G28 U0. WO.
T200 |
G50 X[by + 5] ZJap + dy] ;

G99G0G97Sssss
GO Xxxx Zzzz

Kesim
N300 G28 U0. WO.

T300
G50 X[bs + c3] Z[as + d3]

M5
G28 U0. WO.
M30

%

________________________________________

v

Yukaridaki (2) --- (12) islem sirasiyla, diger
takimlarin G50 X, Z miktarini 6grenin.

13

N—

* G50'nin X ve Z miktari her bir takimin baslangi¢c konumunun koordinat miktari olur.
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B. Kizagin, baslangi¢ konumuna tagsinmasi.

Kizagi, baglangi¢ konumuna tagsimanin manuel operasyonla ve

otomatik operasyonla gergeklestirilen iki yolu vardir.

Asagidakiler, otomatik operasyon kullanilarak yapilani gosterir.

(Kizagi, baslangi¢ konumuna tasimak
igin 6rnek program.)

01000;

/ G28 UO0;

| G28 WO;

/ GO0 W-200.;

/' U-100.;

/ MOO;

NOT:

Bu program, "BLOCK
DELETE" anahtari
kapatildiktan sonra
yurutulebilir.

(Isleme igin 6rnek program.)
N100 G50 Xa Zg S3000;
N101 G96 G40 S150 T0101 MO3;

N200 G50 Xa' Zg";
N201 G97 S1000 T0202 MO3;

A = ([b] + [c]) - 100.
B = ([a] + [d]) - 200.

A ‘= ([a'] + [b]) - 100.
B ‘= ([a'] + [d) - 200.

* Kizagl konuma tasima programini, gu¢ agildiginda ya da baslangi¢

konumu dogru degilse uygulayin.

(NOT) Program icinde G50 (Koordinat ayari) kullanildiginda, geri
donus konumu icin X ve Z miktari baglangi¢ konumu ile ayni
olacaktir. Dolayisiyla, indeksleme igin her bir takimin
mevcut konumu takim istasyonlarina bakilmaksizin hep aynidir.
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8.2. Manuel OFS/SET yontemi
* DIS CAP TAKIMI (takim yonu burnunun hayali degeri = 3 olsun):

(1)

(2)

3)

(4)

)

(6)

(7)

Vardiya degerini silin ve sonra X-Ekseni ve Z-Ekseninin sifir noktasina
donus islemini yapin.

l

Gerekli takimlari yiikleyin. (isleme esnasindaki cakisma veya
taret diskinin dengesi dikkate alinmalidir.)

l

is parcasini uygun bir basingla baglayin ve uygun bir hizda
dondurun.

l

Atanmis takim numarasina indeksleyin. (Ornegin: T0101)

|

‘HANDLE” moduna gegin ve takimi is pargasinin 2 mm disina tasiyin,
ve ardindan yavas vavas is parcasina dokundurun.

“‘HANDLE X10" moduna gegin ve takim burnunu asagi indirerek
is parcasinin dis ¢apina degdirin. (Bkz. Asagida: @)

A 4

JOG modu altinda, “—~Z dugmesindeki" uygun bir ilerleme hiziyla kaba
kismi kesin ya da “HANDLE X10” modunu kullanin. (asagidaki yolda @)

Devam edin




(8)

(10)

(11)
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“+Z" dugmesine basarak, takimin Z-Ekseni boyunca ig
parcasindan uzaklagsmasini saglayin (yukaridaki yolda ®).

1] digmesine basin, fener mili duracaki

r.

kaydedin. Ornegin: 50,755 mm

Mikrometre kullanarak 7.adimda kestiginiz DIS CAPI 6l¢in ve ¢cap degerini

l

OFS/SET->[tool offset] islev tusuna basarak takim ofseti ekranini
gOruntlleyin, latfen asagiya bakin.

OFFSET
01880 NOBBRO
NO. X 2/LENGTH Y NOSE R/RAD T RELATIVE
843 W | 0800 | 0. 000 0. 06a | B.000 [ 8 Lib s 2R
Wi 248. 790
G | 0.868 | 212. 600 | o. 668 | 0. 860 Hi 6. 600
Bdd Y | 0. 6ed | 0. 008 | 0. 008 | 0.6800 [ B G 9. 808
| :E8 -6, 0e?
G | 6.808 | 186. 608 | 6. 668 | 0. 868
ABSOLUTE
B4 Y | -1.542] 0. 008 | 0. 008 | 0.6800 [ B X1 533, 285
G | -296.588| -373.028] 0. 6868 | 8. 888 21 248. 798
c1 8. 608
846 W | -1. 789 6.6808 0. 668 | 8.008] 3 v1 8. 6808
G [ -296.576]  348.798 0. 6868 | 8. 088 51 —8.8g?
47 U | 0. 6ea | 0. 008 | 0. 080 | 8.800 [ B MACHINE
6 | . 600 | 8. 000 | 0. 06 | 0. 868 O
21 248. 798
Bdg W | 0.860 | 6. 800 | 0.660 | 8.6608 [ 8 c1 6. 080
Y1 8. 608
G | 0. 8ed | 6. 008 | 9. 668 | 0. 8ea [ _n mmp
< | ]
A~
T-HMODE
EDIT ###+ wxx w+x | |13:41:05|PATH1
| | | I | EFFSET SETTINl WORK I |cnPRT)|+I
=
OFFSET
: 010838 NBBBLO
NO. X 2/LENGTH ¥ NOSE R/RAD T RELATIVE
BA1L M | 0. 088 | 8. 068 | 8. 008 | 8.808[ B e (el (alafa)
W2 422, 263
G | 0. 008 | 0. 868 | 0. 960 | 0. e H2 . 08e
ez W | 0. 668 | 0. 868 | 0. 860 | 6.000[ @ f2 8. oee
G | 0. 000 | a. 868 | 0. 968 | 0. aee
ABSOLUTE
ga3 v | 0. 008 | 0. 868 | 0. 060 | 0.000[ @ X2 8. 688
G | 0. 600 | 31d4. 868 | 0. A6 | 0. BBO 22 422, 263
c2 0. 600
Baa M | 8. 068 | 9. 888 | 6. 968 | B.088| 8 Az 9. 888
G | -327.388[ -320.900 0. 060 | 0. e
a5 W | 0. 668 | 0. 868 | 0. 060 | 6.808] B HACHIHE
6 [ -49.453| 20. 667 | 0. 000 | 9. 880 e (£ (ET2]2
22 422, 263
006 W | 0.800 | 0.8068 | 8.800 | 0.000[ @ c2 0.600
A2 0. 668
G | 0. 600 | 0. 680 | 6. 600 | 0. BBO
Bl | 1
A>_
T-MODE
EDIT ##sx wa x| |13:46:88|PATHZ |
| | | | | | pFFSET SETTIN| woRK coPRTH| +
[
v
Devam edin
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(12) |[offset] islev tusuna basin ve kiirsoru, mevcut takim no.suna karsilik
gelen grup no.suna tasiyin.
LF] U.I’.‘IUU| U.I’.‘IUU| U.UUU| u. guy 1 -@. 0687
4| | [ -] |IB |
A>~
T-MODE
EDIT ##x+ xxx %+ | |13:42:15|PATHL |
< ||HO. SEH |MHEASUR | THP. C. |+ IHPUT | INPUT ERASE |F F
IHPUT JOUTPUT
v

(13) “X” digmesine basarak 10.adimda ol¢tiguntz degeri girin. Sonra,

[MEASUR] tusuna basin; tezgah bu degeri otomatik olarak
bilgisayara girecektir. X-Ekseni TO1 takim ofseti tamamlandi.

4

A
(14) |Fener mil

ini uygun bir hizda dondurun.

(19)

bakin.

‘HANDLE” moduna gegin ve takimi is pargasinin 1 mm sag tarafina tasiyin.
Sonra, “HANDLE X10” kullanarak, burnu is par¢asinin sag tarafina
dokundurmak icin takimin burnunu sola dogru tasiyin, lutfen, asagidaki gizime

—

T0101

v

(16)

Uygun bir ilerleme hiziyla is parcasinin sag tarafini biraz kesin. Is parcasinin
DIS CAPI'ndan uzaklasana kadar takimin burnunu +X ydninde ilerletin.

l Devam edin




(17)

(18)

(19)

(20)

(21)

T TEIMAKSAN

Kuarsoru, mevcut takim no.suna karsilik gelen grup no.suna tasiyin.

v

Once “Z0” sonra [MEASUR] diigmesine basin; tezgah bu degeri
otomatik olarak bilgisayara girecektir. Z-Ekseni TO1 takim ofseti
tamamlandi.

v

Tareti uygun bir konuma tasiyin (X-Ekseni sifir noktasina donus hareketi
yapilirken, higbir cakisma olmamasi temeline dayanarak); simdi X-Ekseni
sifir noktasina dénuls hareketini gerceklestirin.

v

Bir sonraki takim no.sunu segin ve 4~19 adimlari tum takimlar girilene
kadar tekrarlayin. Lutfen agagiya bakin.

v

isleme programinin dogru olup olmadigini, isleme pargalarinin sorunsuz
olarak seri halinde imal edilip edilemeyecegini denetleyin.

SON
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<NOT>

Takim telafi igslemi, asagidaki sekilde T-kodu komutu verilerek uygulanabilir.

T

L Takim ofset numarasi :01--49
Taret istasyonu numarasi: 01 -- 15

Takim konumu, ek kullanma yoluyla, degistirilerek kaydirildiginda, ofset

degerini agsagidaki sekilde girin.

< Ornek >

Tarete takilmis olan takimin konumu —X ekseni yonunde 0.04

mm (¢ap olarak 0.08 mm) ve +Z ekseni yonunde 0.07 mm

~

kaydiriimigtir.
Bu nedenle, girilecek olan ofset degeri asagidaki sekilde
olmahdir.
X ekseni= 0.08
Z ekseni =-0.07
TEMEL TAKIM
BURNU
0.07

| )
S
P11~ 3
- S
[//
\\_GERCEK
TAKIM BURNU
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8.3. Referans takimi i¢in OFS/SET yontemi.

|. Referans takiminin ayarlanmasi.

(1)

Bir adet takimi referans takimi olarak secin, érnegin T0O101.

’

(2)

asagidaki ¢izime bakin.

Once i parcasini baglayin ve sonra fener milini uygun bir hizda déndurin;
referans takimini is pargasinin sag ucuna dokunacak sekilde tasiyin, lutfen

T0303

T0101

< Takimi is parcasinin yiizeyine
dokunacak sekilde tasiyin.

T0202

v

NN

3)

ilgili koordinat ekrani gériinene kadar [POS] islev tusuna birgok kez

basin.
et o 01090 NBLBLBO
PATH1 01898 NBBBABB PATH2 01889 NOBBOD
RELATIVE ABSOLUTE RELATIVE ABSOLUTE
U1 —223. 285 X1 —223. 285 u2 . eae X2 . eae
w1 248. 794 Z1 248. 794 w2 422, 263 z2 422, 263
H1 . eae c1 . eae H2 . eae c2 . eae
v1 . eae t1 . eae A2 . eae A2 . eae
1 -8, 897 1 -8, 897
MACHINE DISTANCE TO GO MACHINE DISTANCE TO GO
X1 —223. 285 X2 . eae
Z1 248. 794 z2 422, 263
c1 . eae c2 . eae
t1 . eae A2 . eae
1 -8, 897
F BMMAMIN  F BHMM/MIN
s 8/MIN s 8/MIN
PARTS COUNT 7655  PARTS COUNT 519
T-HMODE| EDIT #:##% sk ***I I T—HDDEI EDIT s sk ***I I
A>~
T-MODE
EDIT #wxx wxx wx | | 13:43:37|PATHL |
ABSOLU| RELATI|| ALL+ COPRT2| +
TE VE
v
Devam edin
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ULUYUSIO NUwyuyy
PATH1 01898 NBBBBB| PATHZ 016889 NOBBOD
RELATIVE ABSOLUTE RELATIVE ABSOLUTE
U1 -223.285 X1 -223. 285 uz 8. 688 X2 0. 808
w1 24d. 798 21 248. 798 Wz 422, 263 22 422, 263
H1 6. 688 c1 8. 688 H2 8. 688 c2 0. 808
V1 o. 6e8 Y1 0. Bee Az 0. Bee A2 0. 808
e -8. 887 [ 151 -8. 887
MACHINE DISTANCE TO GO MACHINE DISTANCE TO GO
X1 -223.285 x2 0. 880
21 248. 798 Fed 422. 263
c1 . 688 c2 0. 880
¥1 6. 688 Az 8. 688
fie1 -8. 887
F BHM/MIN  F BMH/MIN
5 a-MIN 5 8-HIN
PARTS COUNT 7655 PARTS COUNT 519

T-HMODE| EDIT % #:## ***I I

T—HDDEI EDIT ##w sk ***I I

A>~
T-HODE
EDIT #x+x s+x xxx| |13:46:55|PATH2 |
aBsoLU| RELATI|[ ALL €OPRT 2| +
TE VE

W= sifir yapmak ve mevcut konumu kaydetmek igin
[ORIGIN] yazilim tusuna basin.

"W" tusuna ve sonra

ACTUAL POSITION [J

01698 NHBBBBE PATH2

U
W
H-
A-

PATH1

U,
W,
H.
U,
'B,

RELATIVE

—223.285
240.730
0.000
0.000
—0.00%

1890 NBBBLO

016889 NBBBBa
RELATIVE

©.000
422 .263
0.000
0.000

v

F BMM-HMIN F BHM-HIN
5 8/MIN 5 8/MIN
PARTS COUNT 7655 PARTS COUNT 519
RUN TIHME 169H4BM 85 RUN TIHME 277H51M155
CYCLE TIME BH 1M295 CYCLE TIHE BH BM B5
T-MODE| EDIT % sk ***I | T—HDDEI EDIT ###%% s ***I I
A>™
T-HODE
EDIT ++Frrr—% | [13:44:88|PaTH1 |
PRESET| PTSPRE | RUNFRE

DRIEIN]]

|

[ORIGIN] tusuna bastiktan sonra, W degeri sifir olur, litfen asagidaki

Devam edin’

resme bakin.
U, B.000 U. B.00C
W, B.0008 W. 0.00cC
H. B.000 0.00C
U, B .000 A: 0.00cC
B, B.000
v W sifir olur
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(6) |Tareti tam yerine tasiyin (takimlari degistirirken higbir cakisma
olmamasini baz alarak); fener milini durdurun.

Sonraki takimlari indeksleyin, érnegin: T0202.

(8) |Fener milini uygun bir hizda déndurun; takimin burnunu tasiyarak is
parcasinin sag ucuna dokundurun.

L
(9) |[OFFSET/SET] ekranina gegin.

A 4

(10) |[OFFSET] tusuna basin, simdi asagidaki pencere ekrana gelir.

OFFSET
01080 NBBBLYO
NO. X 2/LENGTH ¥ NOSE R/RAD T RELATIVE
843 W | 0.860 | 0.860 | 6,800 | 0.008[ @ Ui —223.285
G | o.g88| 212 804 6. ga | 0. Ben - 248. 798
- - : - H1 8. 808
Bad W | 0. 668 | 0. 6ea | 0. 068 | 0.008[ @ 1 9. 600
| 58 -8, ea?
G | o. 068 | 186. 604 | 0.000 | 0. 668
ABSOLUTE
Bas W | -1.542 0. 6ea | 0. 068 | 0.008[ @ X1 —223. 285
6 [ -296.506| -373.820 0.000 | 0. 668 Z1 2d@. 798
c1 6. 868
846 W | -1. 789 | B6.060 | 6.000 | 8.008 | 3 v1 8. 808
G| -296.576| 3d8.798 0.000 0. 800 | GRS -8.ea7
Bav ¥ | 0. 868 | 6. 6ea | 0. 000 | 0.668 [ B HACHIHE
6 9. 060 | 0. 068 | 0.000 | 9. 088 i =2 e
21 24@. 790
a4g W | 0.060 | 0.860 | 6. 8060 | 0.008[ @ Si g- ggg
G | 0. 068 | 0. 6ea | 0. 068 | o. 66 EE1 _o. 6o
<l | 1]
A~
T-HMODE
EDIT s s sown | |13:41:85|PATHL |
OFFSET SETTIN| WORK <oPRTH +
u G
v

(11)  [[GEOM] tusuna basarak bir sonraki ekrana gegin.

(12)  |Kirsoru G02'nin Z-Eksenine tasiyin.

Devam edin
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(13) [Z] tusuna ve sonra [INP.C] digmesine basin.
848 U | 6.880 | 6.800 | 6. 800 | 6.608] 8 c1
G | 6.88e | 6.880 | 6. 800 | 0. 888 I;i
| | 1
A>*
; ) EDIT ###4 #d bk | |1:
< [|ND. SEH |MEASUR | INP. C. |+ IJHFUT | INPUT ERASE |F F
INPUT |OUTPUT
v
(14) Bilgisayar TO2 ile referans takimi arasindaki farki Z-Ekseni takim

ofsetine girer. Lutfen asagidaki resme bakin.

l

(15) [Tiim takimlarin dizilmesi tamamlana kadar 6~13 adimlari tekrarlayin.

|

(16) |Referans takimini (sadece 1.adimda atanan takimlar), is pargasinin sag
ug yuzeyine dokunacak sekilde tasiyin, lutfen asagidaki ¢izime bakin.

T0101 T0303

<“+—Takimi ig pargasinin
__ yuzeyine dokunacak
sekilde tasiyin.

T0202

! NANAN

(17) [OFS/SET] ekranina gegin ve sonra [WORK SHIFT] dugmesi
bulmak igin tusuna bircok kez basin.

HHL ks ddd s | | 11:£b: 23 FHIHL I

| ORK D TOOL COPRT >
HIFT oM FORH
| T

v

Devam edin
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(18)  [Kursoru [MEASUREMENT] digmesine getirin.

00006 NOBBRO
F O

PARTS COUNT 7
RUH TIME BH 7?HM165
CYCLE TIME BH BM B85
WORK COORDINATE SHIFT
CSHIFT VALUE} CMEASUREMENT }
X1 8. 688 Ll e e GFHEL
Z1 d. 888 |21 B.BBBI
Cc1 d. 888 T1TT ™ "m.090
Y1 d. 888 Y1 d. 888
B1 d. 888 B1 H. 888
v

(19) |40 ve sonra [INPUT] tusuna basin; bilgisayar otomatik olarak
hesaplayacak ve bu degeri vardiya stutununa girecektir.
Takim ofseti iglemleri tamamlandi.

00006 NGB
F B

PARTS COUNT 647
RUN TIME BH ?M165
CYCLE TIME BH 84 B85
WORK COORDINATE SHIFT
CSHIFT VALUEX} CMEASUREMENT
Gl o w QHHE X1 H. Bod
|21 B.BBBI 21 a. 888
TLT T V.o Cc1 a. 888
Y1 a. 888 i a. 888
B1 a. 888 B1 a. 888
v

SON

8-14
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8.4. Takim dizici (opsiyonel)
8.4.1. Girig

Bu kilavuz dizicinin 6zellikleri, operasyonlar ve operasyonlara iligkin uyarilardan
olusmaktadir.
Bu nedenle, operatorun agagidaki uyarilari iyice okumasi ve tezgéhi emniyet

cihazlarina asiri 6lgide givenmeden kullanmasi gerekir.

*Burada verilen 6zellik, sekil ve acgiklamalarin 6énceden bildirmeksizin
degistiriime hakki sakhdir.

8-15
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8.4.2. Takim dizicinin yapisi

Prob Temas sensoru

Sekil 8.4.2 Takim dizicinin yapisi

8-16
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8.4.3. Ozellikler

A. Dizicinin ana hatlari
Dizici esasen takim burnu temas sensorundan olusup, takim ucu

degistirildiginde takim dizici islevi ve takim ofset iglevi ile donatilir.

1. Takim dizicinin iglevi

Tezgahta bir takim dizici bulundugunda, takim ofset degeri, takim ofset bellegine
yalnizca takimin manuel operasyonda salinma tipi temas sensoruyla (3 noktali
sensor) temas ettiriimek Gzere hareket ettiriimesiyle, otomatik olarak ayarlanabilir.
Bu nedenle, is koordinat sistemini ayarlama komutunun (G50) programda

kullaniimasi gerekmez.

AU

Takim ucunun Ofset dederinin basit ve kolay
dedistirimesinde hata bir sekilde ayarlanmasi

Sekil 8.4.3a

8-17
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B. Takim ¢ikinti uzunlugunun takim dizici sinirlamasi

1) Torna kalemleri

/4

Olglim yapilabilir yén

\

=X 3| *Olgiilecek olanin yanindaki saatin aksi
+ ¢ yonde bir istasyon tizerine bir delme yuvasin\©
@ —=-7 & Ynonte edildiginde 40 mm IMKANSIZ
7 \
_X o
* o
& 1 IMKANSIZ
Sadece -X
2) Yuzden torna etme; ve kanal agma takimlari
30~35 , 35 ,
&2
X +X o
. ;
&2
30~35 , 35 P
& -2
—+X / +X =

&
30~35 Y
il
* it
1\
I

-7 /
o -

H-—-7

35~107

=X

i
-7

Sekil. 8.4.3b
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C. Temas sensorunun ozellikleri

Tipi

Degecler
Degec calisma mesafesi

Algilama yonleri

RENISHAW
HPRA Yuksek Hassasiyetli Sdkulebilir Kol

15 x 15 x 4 tungsten karbur kalem ucu
1.5mm

4yon (+/—Xve + [ —2)

Ofset artisi X ekseni 0.005 mm (Yarigapta)
Z ekseni 0.005 mm

Hazir élgme frekansi

Statik tekrarlanabilirlik

X ekseni

Z ekseni

Ayna Ebadi
Ayna ve ¢enelerin

maksimum toplam uzunlugu

Takim ebadi kare

yuvarlak

Ayarlama hassasiyeti

Digerleri

0.010 mm (gapta)
0.010 mm

* 10 mm/dak 0.4 ing/dak. kizak hizinda 10 defa
denenerek olgulmustir.

* Bu, isleme boyutlari igin verilmis olan
bir say! degildir.

169mm (6")/ 210mm (8”) / 254mm (10”)

120mm (4.8" ) / 142mm (5.6”) / 163mm(64.2")

[125(1)
040 (1.5)

* ¢ikinti uzunlugu sinirlandirniimistir.

+0.01 mm

* Sensor, hava 6teleme iglevi ile donatiimistir.

* Olgulen B valfinin dogrudan giriimesi NC islevi (takim dizici) ile donatiimistir.

8-19
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8.4.4. Operasyon
A. Tezgah kosullarinin teyidi

Asagidaki aciklamalarin takim diziciyi ¢alistirmaya baslamadan once teyit
edilmesi gerekir.
(1) Fener mili durdurulmus olmalidir.
(2) Takim ¢ikinti uzunlugu, Sekil 8.4.3b’de gdsterilen sekilde uygun
bir uzunluga ayarlanmalidir.

(3) X ve Y-Ekseni referans konumuna dondurtulmas olmalidir.

Not: Kapak tamamen monte edilmelidir. Aksi takdirde, sogutucu sulari
kaidenin icine girer ve elektrikli parcalar yanar. (tip 1)

8-20
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B. Takim dizici yapisi
(1) |"OPERATION" anahtarini "H1 "veya "H2" konumuna ayarlayin..

O HEADY SELECT —

Eﬁ H1 H ?HZ ﬂ [?Hs H

(2) Vardiya degerini silin ve her eksen (X ve Z) igin sifir noktasina dénus islemini yapin.

|

Gerekli takimlari yikleyin. (isleme esnasindaki cakisma veya taret diskinin
(3) |dengesi dikkate alinmalidir.)

(4) |Dizilmesi gereken takimlarin numaralarini segtikten sonra INDEX
digmesine basin ve taret diskini atanan takim no.su konumuna dogru
donduarun.

l

() |Takim dizicinin kolunu olcme konumuna tagirsaniz, LED isik yesile
donusur. LED 1g1k yanmazsa ya da kirmiziya donusurse, giderilmesi
gereken bir ariza vardir.

v

* DIS CAP sag yan takimi (takim yonunun hayali degeri = 3 olsun):

(6) “HANDLE X100” modu altinda, takimi, sensorun 2 mm Uzerine
yaklastirmak i¢in hareket ettirin.

Devam edin

8-21



(7)

(10)

(11)

T TEIMAKSAN

JOG moduna gegin ve ilerleme hizini 12.6 mm/dakika olarak segin.

l

bilgisayara girilir.

Takim, sensora degene kadar —X” dugmesine basarak takimi hareket ettirin.
LED 1sik kirmiziya doénusur ve X-Ekseni ofset degeri otomatik olarak

OFFSET
018990 NBBLBLO
HO. X 2/LENGTH ¥ NOSE R/RAD T (HELGIntE
Bd3 W | 6. 080 | 0. 600 6.808 | 0.008 | 0 Ui -223.285
G | 6.088| 212.808 6. 608 | 0. 0ee "1 248. 790
. : : : H1 6. 880
v1 0. 800
B8dd W | 0.068 | 6. 860 | 6. 680 | 0.608[ B Bt 6 Gow
G 0.068 | 186. 688 | 6. 680 | 0. 600
ABSOLUTE
ads W | —-1.542 0. 664 | 8.808 | 0.808 [ 0 X1 _393. 285
G [ -296.588| -373.820 6. 608 | 0. 0ee z1 240. 798
c1 0. 800
046 W | -1.709 ] 8.600 | 6. 000 | 8.008[ 3 Y1 0.808
G [ —296.576] 348.798 6.600 | 0. 800 | 2l —8. ea?
aa7 W | 6. 860 | 0. 864 | 0.60d 8.008[ B HMACHINE
G | 6.060 | 6. 000 | 8. 000 | 9. 088 il =,
z1 248. 798
848 W | 6. 080 | 0. 600 6.808 | 0.008 | 0 gi g-ggg
G | 6.080 | 0.8060 | 6. 608 | 0. 0ee 1 @, pa?
| | [+
A>A
T-HMODE
EDIT sowwn wun wan | [13:42:15|PATHL |
< |M0. SRH|MEASUR|INP. €. [+ IHPUT [INPUT ERASE |F F
INPUT |OUTPUT
\4

X-Ekseni ofset degeri girisi tamamlaninca, lutfen takimin sensordan
ayrilmasini saglamak igin LED isik yesillene kadar “+X” dUgmesine basin.

l

Mod se¢me anahtari ile HANDLE X100 moduna gegin ve takim burnunu,
sensor merkezinin 2 mm sag tarafina tasiyin.

l

Takim burnu sensora degene kadar —Z dugmesine basin. Kol Uzerindeki
LED 1sik kirmiziya donustugu zaman, tezgah hesaplanan koordinat
degerini otomatik olarak bilgisayara girer.

OFFSET
01080 NBRBL
HO. X 2/LENGTH Y HOSE R/RAD T RELATIVE
843 W | 0.860 | 6. 800 | 0.660 | 8.6608[ 8 31 —gig- ggg
G | o.88d| 212 60d| 9. 668 | 0. 8eg i &) GEE)
Bdd W | 0. 6ea | 0. 6608 | o. 668 | 8.6608 [ 8 L 8.00a
| i:38 -6, Be?
G | 0. 8ed | 186. Bed | 0. 068 | 6. 088
ABSOLUTE
a4 W | -1.542] 0. 6608 | o. 668 | 8.6608 [ 8 X1 299, 285
G [ -296.508] -373.020 0. 068 | 6. 088 Z1 248, 798
c1 6. 668
Bd6 Y | -1.789 | 0. 6608 | o. 668 | 8.866 [ 3 Y1 0. 908
6 [ -296.576[ 3d40.798 0.800 | 6. 800 | GEA —8. 0e?
47 W | 6. 6ea | 0. 860 | 0. 006 | 6.866 | B HACHINE
G | 0. 068 | 0.000 | 0. 008 | . 088 L A e
21 248. 790
848 W | 0.860 | 6. 600 | 6.666 | 8.6608 [ 8 31 g- ggg
G | 0. 6ea | 0. 008 | o. 008 | 6. 0ea L @, pa?
Bl | &
A~
Devam edin I
EDIT s woww | |13:41:85|PATHL |
v | | | | | | pFFSET SETTIN| WORK coPrT3| +
I+ G




(12)

(13)

(14)

(19)

(16)
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Takim ofset degeri girisi tamamlaninca, takim burnunun sensordan
ayrilmasini saglamak igin LED isik yesillene kadar “+Z” dugmesine basin.

HANDLE X100 modu altinda, tareti (sifir noktasina donus yapilirken
herhangi bir cakisma olmayacak sekilde) uygun bir konuma tasiyin.

l

X-Eksenini sifir noktasina donduirun.

|

Tum takimlarin diziligsi tamamlana kadar 3~13 adimlari tekrarlayin.
(Takim gesitlerinin yollari, asagida gosterilmigtir.)

N
i i

% DIS CAP TAKIMI

A

o

— -

™
P —

Jr@

D — iC CAP € matkap
l

{ TAKIMI

l

(O

v

Kolu sdkun ve kapaga donun.

|

Devam edin
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(17) |is parcasini, aynaya baglayin ve fener milini uygun bir hizda déndurin.

|

(18) |Takimlardan birini, referans takimi olarak segin ve is pargasinin yizeyine
(sag ucuna) yaklastirmak icin HANDLE modunu kullanin ve ylzeyi biraz kesin.

[
T0101

Takimi ig
parcasi
yuzeyine
___________ L L . _ _ [ . _  dokundurmak
Uzere tasiyin

v

(19) “WORK SHIFT MODE” diugmesine basin (eski panelde: DIP anahtarini
acin), ekran WORK SHIFT konumuna déner.

v

(20) |WORK SHIFT ekrani goruntiye geldikten sonra “WORKSHIFT INPUT”
digmesine basin; tezgah vardiya degerini bilgisayara girer.

v

Devam edin
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(21)

(22)

T TEZMAKSAN

Vardiya degerini girdikten sonra, lutfen, isleme sirasinda kazayla WORK
SHIFT INPUT tusuna dokunulmasi nedeniyle olusabilecek kazalari 6nlemek
icin [WORK SHIFT MODE] digmesini kapatin.

Vardiya degeri girisi tamamlandiktan sonra, tezgah is parcasini islemek
uzere igleme programini ¢aligtirabilir.

SON

8-25



T TEIMAKSAN

C. Parametre ayari

I. TAKIM DiziCi GERGEVESI

5016
D.C TAKIMI

5018 5017

5015
.C TAKIMI

H1 Fener Mili
5056
i.(} TAKIMI
5058

5059

5057
D.C TAKIMI

Tezgah referans
noktasi

Fener mili
merkez hatti

Tezgah referans
noktasi

5057
D.C TAKIMI

5058 5059

5056
.C TAKIMI

H2 Fener Mili

5015
i.(; TAKIMI
5017 5018

5016
D.C TAKIMI

5015=5056 iC CAP TAKIMI

5016=5057 DIS CAP TAKIMI
5017=5058
5018=5059

DIS CAP takim ayari Xy mesafesi

D.C takimi ile is parcasinin DIS CAPINI kesin ve yaricapini alin (bu yan UQ'dir).

Takimi, sag taraf temas sensoruna tasiyin.

Xuv mesafesini, P5015 fener mili merkezinden sag taraf sensoruna dogru alin.

IC CAP takim ayari Xp mesafesi

I.C takimi ile is parcasinin iIC CAPINI kesin ve yarigapini alin.

Takimi, sol taraf temas sensoruna tasiyin.

Xp mesafesini, P5016 fener mili sensorundan sol taraf sensoruna dogru alin.
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Il. USUL

a. Ust taret ve sol takim dizici ayarlari

KAFA 1 ve KAFA 2 icin sifir noktasina donus ayarladiktan sonra sol takim diziciyi
kurun. H1 [tek satir] dugmesine basin ve M116 yuruterek takim dizici ayarlarini
baslatin. P5015, P5016, P5017 ve P5018 parametrelerine ayarladiktan sonra bu
degerleri girin.

Ornegin:
Takim dizici ayar degeri agagidaki ayarlar gibidir:

S

85815 DISTANCE TD PLUS OF X{T-51)
| 125. 226

85616 DISTANCE TD MINUS OF X{T-51)
| 155. 816

85817 DISTANCE TD PLUS OF Z{T-S1)
| -371.881

65818 DISTANCE TD MINUS OF 2{T-51)
| 0. 6eB

is parcasi uzunlugunu ayarlamak icin G58 koordinatini kullanin.

T HREREE
(G543
wS 8 w5 8
gBS X1 B. OB
G58 21 [ -379.287
c1 B. 0D
Y1 B. 0D
B1 8. 60D
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b. Ust taret ve sag takim dizici ayarlari

KAFA 1 ve KAFA 2 icin sifir noktasina donus ayarladiktan sonra sag takim
diziciyi kurun. H1 [tek satir] dugmesine basin ve M115 yuruterek takim dizici
ayarlarini baglatin. P5056, P5057, P5058 ve P5059 parametrelerine ayarladiktan
sonra bu degerleri girin.

Ornegin:
Takim dizici ayar degeri asagidaki ayarlar gibidir:
£ 24
85856 DISTANCE TO PLUS OF X({T-52)
| 123. 794
856857 DISTANCE TO MINUS OF X{(T-523
| 153. 664
B5858 DISTANCE TO PLUS OF Z({T-523
| 371. 338
85059 DISTAHCE TO MINUS OF Z(T-523
| 8. 6e8

PATH1

is parcasi uzunlugunu ayarlamak icin G59 koordinatini kullanin.
T PR E
{6543

wS & wS 18
Ae6 X1 0. 868
659 21 461. 926

c1 6. 860

i a. 888

Bl H. 8868
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c. Alt taret ve sag takim dizici ayarlan

KAFA 1 ve KAFA 2 icin sifir noktasina donus ayarladiktan sonra sag taraf takim
diziciyi kurun. H2 [tek satir] dugmesine basin ve M116 yuruterek takim dizici
ayarlarini baglatin. P5015, P5016, P5017 ve P5018 parametrelerine ayarladiktan

sonra bu degerleri girin.

Ornegin:
Takim dizici ayar de@eri agagidaki ayarlar gibidir:
S/
B5015 DISTANCE TO PLUS DF X{T-511
| 126. 573
85016 DISTANCE TO MINUS OF X{T-51%
| 156. 363
85017 DISTANCE TO PLUS DF Z{T-51}
|  -337.393

05018 DISTANCE TD MINUS OF Z{T-S1)
| 0. 0eB

PATHZ2

is parcasi uzunlugunu ayarlamak igin G58 koordinatini kullanin.

T RRadsE

{6543
®S & ®S 18

Aes X2 0. 608

G58 22 6. 600

c2 0. 608

A2 6. 600

0. 608
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d. Alt taret ve sol takim dizici ayarlan

KAFA 1 ve KAFA 2 icin sifir noktasina donus ayarladiktan sonra sag taraf takim
diziciyi kurun. H2 [tek satir] dUgmesine basin ve M115 ylruterek takim dizici
ayarlarini baslatin. P5056, P5057, P5058 ve P5059 parametrelerine ayarladiktan
sonra bu degerleri girin.

Ornegin:
Takim dizici ayar degeri asagidaki ayarlar gibidir:

S

85656 DISTANCE TO PLUS OF X{T-52»
| 124. 526

B5857 DISTANCE TO MINUS DF X{T-523
| 15d. 356

85658 DISTANCE TD PLUS OF 2{T-52}
| 279. 381

85659 DISTANCE TD MINUS OF Z{T-52
| 8. 068

PATHZ2

is parcasi uzunluﬁunu aiarlamak icin G59 koordinatini kullanin.

(G543
w5 1 w5 &
BE6 X2 0. 080
659 22 —29. 877

c2 A. asa
A2 A. 864
A. asa
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8.5. Takim aginma ofseti

% Kesme sliresinden sonra takim montaji yipranabilir ve is pargasinin boyutlari
farkhlik gosterebilir. Takim hala kullanilabilirken, is par¢asinin ebadini diizeltmek
icin operatdr "asinma tel&fisi” islevini kullanabilir.

(1)

(3)

(3-2)

Takim no.:T0303 ;

(ofset degeri=+0.007)

Is parcasi boyutunu 6lgun ve bunu resim ile karsilastirin.

Is parcasi boyutu resimdekinden 0.007 mm daha kiciktir.

|

Takim ofseti ekranini goruntilemek icin [OFS/SET] iglev tusuna basin.

OFFSET

NO,

010390 NOBBBO

843 W |

& |

844 W |

& |

Bas W

& |

a6 W |

el

aa7 ¥ |

5 |

aag W |

G [
|

® Z/LEWGTH ¥ HOSE R/RAD T RELATIVE
0. 000 | 0. 660 | 0. 600 | 0.0088[ 8 ui - -223.285
u1 248. 798
6.000) 212.660 9.000 | 9. 088 o 2. G
5. 000 | 5. 000 | 5. 000 B.000 O I:i b
0. 060 | 186. 660 | 9. 868 | 9. 864
ABSOLUTE
-1.542 0. 668 | 9. 600 | 0.008[ B X1 293285
-296.508] -373.020 0. 800 | 0. 068 21 248. 798
c1 o, a6a
-1.789 | 8. 668 | 4. 668 | 8.808| 3 ¥1 8. 088
-296.576|  340.798 0.800 | a. 809 i1 —4. 8a?
6. 000 | B. 608 | d. 0868 | 8.800 [ B HACHINE
5. 088 | 0. 068 | 0.008 | 8. 000 il SEEEL A
21 248. 798
6. 860 | 0. 860 | 0.800 8.800 [ B c1 9.8a04
g . a6a
8. 6ed | 0. 668 | d. 0868 | a. 088 ot _@. 807

7]

|

A>~

**********

T-HODE

| |13:41:@5]|PATHL

A 4

| DFFSET SETTIN
H

G

WORK

{OPRT}

i

Karsoru OFS/SET konumuna tagiyin. (W03, X-ekseni), 0.007 girin.

l

Artimli OFS/SET: [+input] tusuna basin, tezgah giris dederine orijinal deger
ile birlikte arti isareti koyacak ve bunu OFS/SET konumuna girecektir.

A 4

konumuna girecektir.

Mutlak OFS/SET: [input] tusuna basin, tezgah bu degeri OFS/SET

Devam edin
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Dis Cap OFS/SET tamamlandi, ayni yontemi kullanarak Z-Ekseninin
OFS/SET konumu iglemini yapin.

v

OFS/SET iglemi gereken tium takimlar igin 2~4 adimlari tekrarlayin;
daha sonra iglemeye devam edebilirsiniz.

SON
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9. isleme (Gergek Kesim)

Gerekli 6n tedbirleri alamadan gercek kesime baslamak ¢ok tehlikelidir.
Bu nedenle, emniyeti saglamak igin gergek kesime agagidaki islem sirasina
uygun bir sekilde baslayin.

9.1. Programlarin kaydedilmesi

Operator MDI/LCD paneli Gzerinden bir NC programi olusturabilir.

9.1.1. MDI/LCD panelinden kayit (Manuel kayit).

"EDIT KEY" kilitli anahtarini “OFF” konumuna getirin. Eort KEY@ %

D)o
' £ im

AUTO. MANU.
2)| "MODE" anahtarini "EDIT" konumuna getirin. T | e @

—
~—

MEM

RESTART 1100

— -

JOG

EDIT
JUI
v RAPID
3) | "PROGRAM" tusuna basin ve "PROGRAM" ey
sayfasini ekrana getirin.
PROG
Duzenlemek istediginiz "H1" veya "H2" dugmesini
4) secin.
HEAD SELECT

I

() (e

Bir sonraki sayfaya gecin.
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5) "ADRES" ve "SAYISAL" tuslarini kullanarak
Program No.sunu (O ) girin.

(ORNEK) 0100

6) | "INSERT" tusuna basin.

7) | “ADRES” ve “SAYISAL” tuslarini kullanarak
kaydedilecek olan programi girin. Her satirin
sonunda “EOB” tusuna basin.

(ORNEK) N100

\4

8) | "INSERT" tusuna basin.

9) Daha fazla program girisi igin 7) ve 8)
no.lu islemleri tekrarlayin.

9-2
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9.2. Program Diizenleme

Kaydedilen programlarin dizenlenmesi asagidaki islem sirasi uygulanarak yapilabilir.

| “EDIT kiliti anahtarini OFF” konumuna o 5>
getirin. ©
O]
7 ll
AUTO. MANU.
2) .. ] HANDLE
“MODE” anahtarini “EDIT” konumuna getirin. —pint | x

MEM.

X10

3
RESTART X100
_E;T JOG
U
3) Duzen!.evmek !SFed|gl|n|z H1" veya 2o
"H2" dugmesini segin.
HEAD SELECT
I
O ©)
H
4)

‘“PROGRAM” sayfasini ekrana
getirmek icin “PRGRM” tusuna basin.

PROGRAM
010005
N100 G96 S120 T0100;
N101 GOO X0.20;

N102;
%
v

ADRS

‘CURSOR SHIFT” tuglarini
kullanarak, Kursoru, dizenlenecek
olan KELIMEYE getirin.

y

Bir sonraki sayfaya gegin.
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* DUzenleme operasyonu

Kelime degistirmek? Kelime eklemek? Kelime silmek?

6) = H n n

Degistirilecek olan Eklenecek olan DELETE

kelimeyi girin. kelimeyi girin. tusuna basin.

%
7) "ALTER" tusuna basin.||"INSERT" tusuna basin. DELETE
B ©
ALTER INSERT

Duzenleme bitti.

Not: Asagidaki degiskenler zaten takim tezgahi Ureticisinin makro
programinda kullaniimistir. Programi dizenlerken, lutfen, bu degigkenleri
kullanmayin ya da degistirmeyin. Aksi takdirde, dngorilemeyen bir hasar
veya yaralanma meydana gelir.
Goodway'in kullandigi degiskenler:
#503, #504, #505, #5006, #507,#517, #518, #519, #520, #521
Renishaw Takim Dizici Ureticisinin kullandiklari:
#5009, #522, #523, #524, #525, #530, #531
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9.3. Program Kontrolu

NC bellegine kaydedilmis olan programlari, asagidaki islem sirasini uygulayarak kontrol
edin.

1) | Tezgahi otomatik calisma
durumuna ayarlayin.

Bkz. 6.13

2) Ayna ayak kumandasina basarak,
aynay| is pargasi yokken sikin.

3)| "MODE" anahtarini "MEM"e ayarlayin.

|

4) | "OPERATION" anahtari ile " H1 ","H2" HEAD S|ELECT
veya "H1 "&'I'H2" secin. O O
|
5) " MLK " (tezgah kilidi ) yazilim tusu ve ! [Owr | i O |
" SINGLE BLOCK " anahtarini agin. \ \ =] |
/ODRN \ ’
1wy |l
! —
6) "PROGRAM" sayfasini ekrana getirmek
icin “PROGRAM?” tusuna basin.
>
l PROG

"O" (O harfi, sifir degil) tusuna basin.
istenen program numarasini girin. O

l P

Bir sonraki sayfaya gegin.
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Asag taraf kursor tusuna ya da [O SRCH)]
yazilim tuguna basarak programi yukleyin.
(Ust taraf kiirsor tusu ¢alismaz.)

* Kursorun programin basina geldigini
teyit edin.

Cevrimi baglatmak igin “CYCLESTART”
digmesine basin.

10)

v

Program sayfasiyla karsilastirarak hareket

ve konum ekraninin dogrulugunu teyit edin.

Program kontrolU bitti.
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9.4. is pargasi olmadan otomatik operasyon

Uygulanacak olan tim iglevleri ve asagidaki kosullari teyit ettikten sonra, gergek

kesim programini kullanarak is parcasiz otomatik ¢cevrimi baglatin.

(TEYIT EDILMESI GEREKEN MADDELER)

Takim takma durumu ve takim istasyonlari.
Takim ofsetinin ayar degeri.
"FEEDRATE OVERRIDE" anahtarinin ayari. (%100’e ayarl olmalidir)

Anahtarlarin durumlari.

"SINGLE BLOCK" ve "OPTIONAL STOP"

"DRY RUN"

[OPR] ekranin "MLK" yazilim anahtari.
Punta govdesi kizaginin yeri.

Takimin bagslama konumu.

Yurutulecek olan programin baglangi¢ satiri.

--- "ON" konumunda olmalidir.
--- "ON" konumunda olmalidir.
--- "ON" durumunda olmalidir.

7 i

AUTO. MANU.

A4

R "MODE" anahtarini "MEM" konumuna getirin. | naoe @

MEM.

X1
RESTART 00

—_—

EDIT 06

"H1"&"H2" segin.

"OPERATION" anahtari ile " H1 ","H2" veya

RAPID

ZERO
RETURN

HEAD SELECT

Ayni anda HEAD1 ve HEAD2 |

Yurutulecek olan programi, PROG

yurutilmesi igin "HEAD1 & 2" modunu O ©)
ayarlarken daha fazla dikkat gerektirir. H1 H2

3) | "PROGRAM" tugsuna basin.

LCD ekraninda goruntileyin.

Bir sonraki sayfaya gegin.
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4) | Programin baslangi¢ satirina dondurulmus oldugunu teyit edin. ‘

Egder program geri ddnmemisse, mod
™ anahtarini “EDIT” konumuna getirin ve
‘RESET” tusuna basarak kirsoru
programin baslangicina dénduarun.

y

Tek satir iglevini yuratmek igin
"CYCLE START" dugmesine basin.

Tam satirlar yaruttlene kadar “CYCLE
START” dugmesine tekrar tekrar basin.

\4

Operasyon bitti.
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9.5. Gergek Kesim

Batdan islevler teyit edildikten sonra, asagidaki islem sirasina uyarak is
parcgasi ile gercek kesim yapmayi deneyin.

1) | 9.4’de gosterilen tim maddelerin yerine getirilmis oldugunu teyit edin.

2) Ayna basincini ve ayna ¢enelerinin monte ‘S{D
edilme durumunu teyit edin.

3) O

is pargasini tutun ve “SPINDLE JOG” digmesini 7
kullanarak is pargasinda salgi olup olmadigini
kontrol edin.

"MODE" anahtarini “MEM” konumuna getirin.

4)

5
) Tek satir iglevini yuratmek igin

“‘CYCLE START” diugmesine basin.
Cevrim baslatma lambasi yanar.

Tek satir iglevi yurataltnce,
cevrim baslatma lambasi soner.

-«

*TUm programlar ylrutilinceye
kadar “CYCLE START” dugmesine
tekrar tekrar basin.

Kesme bitti.
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9.6. Otomatik ¢cevrim sirasinda kesim boyutunun oél¢lilmesi ve diger operasyonlar

Opsiyonel durdurma (MO01) iglevi, agagidaki igslem sirasi uygulanarak, kesim
boyutunun dl¢iimesi ve kesim nedeniyle olusan talaslarin temizlenmesi igin
operasyon devam ederken ¢evrimi durdurmakta kullanilabilir. ("H1 & H2"

modu ayarlaniyorsa, asagidaki proseduru iki kez uygulamaniz gerekir.)

1) | “OPTIONAL STOP” anahtarini “ON” konumuna getirin.

»
>

\4

2) "CYCLE START” diigmesine basin.

¥ |
MO1 (Opsiyonel durdurma) komutu

verildiginde, operasyon durur ve
opsiyonel lamba yanar.

4) *Kesim talaglarini temizleyin.
*Kesim boyutunu oélgun.

3)

Cevrim tekrar
baslasin mi?

HAYIR L]

Tim bilgiler - HAYIR

uygulandi mi?

EVET

" RESET" tusuna basin.
Sonraki sayfadan l

Bir sonraki sayfaya Bir sonraki sayfaya
gegcin. gegin.
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Bir onceki

Son sayfaya gegin. sayfadan

A

5)

6)

7)

Bir onceki
sayfadan

HAYIR

Son operasyon

tekrarlansin mi?

EVET

Telafi edilecek olan ofset degerini girin.

Bolim 8’e bakin.

v

Takimi, baglangi¢ konumuna tasiyin.

\ 4

Uygulanmak Uzere bir baglama sira
No.su arayin.

A

\ 4

Cevrim bitti.
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9.7. Elektrikli Taret i¢in C-Ekseni operasyonu (OPSiYONEL)

9.7.1. C-Ekseni komutlari
1. C-Ekseni konum komutu

Canli takim, freze veya delme/kilavuz ¢gekme iglemlerini yuritmeden dnce, fener

mili konumunu C-Ekseni konumu olarak degistirin.

Komut islevi
M18 fener mili modunu segin
M19 C-Ekseni modunu segin
ORNEK
00123;
N3 M19;
G28 CO.
T
G97 S M P2;

GO00 X60. Z2. M8;

MO1 ;

N6 M18 ;

T S M ;
GO0 X60. Z2. M8 ;

M30 ;

2) Takim dondirme komutu.
(1) komut
S
(2) taret tipine bagh hiz limiti

3) Takim dondirme yonu.
Takim déndurme yonu canli takim tipine baghdir, bu ytzden ilk kez kullanimdan
once donus yonunu onaylamak i¢in canli takimi prova etmeniz gerekir.
M73 ...... Déner takim ILERI yénde galigir
M74 ...... Ddner takim TERS yonde ¢alisir

M75 ...... Doner takim DURUR
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4) C-Ekseni operasyonu i¢in M kodlari

Komut islevi

M18 Fener mili konumu (C-Ekseni konumu iptali)

M19 C-Ekseni konumu

M37 Ana fener mili freni agik

M38 Ana fener mili freni kapall

M73 Déner takim ILERI yénde calisir

M74 Doéner takim TERS yodnde caligir

M75 Doner takim DURUR

5) C-Ekseni hareketi igin G kodlari

(1)GO00..........cos cabuk hareket

format :

G00 X V4 C (mutlak)

GOoo U Vv H (artimh)

(2) GO1..................... ¢abuk hareket

format ;

G98 G01 X V4 C F (mutlak mm/dakika)
G98 GO1 U \' H F (artimh mm/dakika)
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9.7.2. Delik agma kapali gevrimi

Delik agma kapali ¢evrimi, normalde birkag satir kullanilarak kumanda

edilen bir isleme operasyonunu G-islevi iceren tek bir satir kullanarak

yonetmek suretiyle, programi kolaylastirir.

Delik dibi
Delik agma| Delik isleme Geri gekme
G Kodu| okseni konumunda Uygulama
operasyonu operasyonu
operasyon
G80 ---- - e - iptal
Kesim Cabuk Onde delik
G83 Z ekseni | ilerlemesi/ Bekleme Hareket o
aralikli agma gevrimi
. Bekleme— fener : e
G84 7 ekseni _KeS|m . mili Saatin Aksi KeS|m _ Onde kilavuz
ilerlemesi  |ygne llerlemesi | -l me cevrimi
c85 | 7 eksen Kesim Kesim Onde delik
ekseni | ; : - : -
ilerlemesi ilerlemesi isleme cevrimi
| Kesim Cabuk Yanda delik
G87 | Xekseni | ilerlemesi/ Bekleme Hareket o
aralikli agma gevrimi
Kesim Bekleme > fener| kegim Yanda kilavuz
G88 X ekseni | . : mili Saatin Aksi | . .
ilerlemesi Yénde ilerlemesi cekme cevrimi
. | Kesim Kesim Yanda delik
G89 | Xekseni | jlerlemesi Bekleme | ierlemesi

isleme ¢evrimi

Sayet her bir delik agma iglemi igin (Q

) kesme derinligi belirtiimezse,

normal delik agma ¢evrimi kullanilir. (Q ) kesme derinligi belirtilirse,

kademeli delik agcma ¢evrimi kullanilir.
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(1) Delik agma cevrimi  (G83~G85)
70 Yaricap (R) noktasi
—Zee-"z |
3 B |@
@4— —4———'
———f—
© | ©®
X0
-<——— Gabuk hareket
< Kesim ilerlemesi

~<———— Cabuk hareket veya
kesim ilerlemesi

(2) Yanda kilavuz cekme gevrimi  (G87~G89)

®
Y R) nokt ——
arigap (R) noktasi @3i T
3l |©
® X
Ol ||

<«— —— Cabuk hareket
-« Kesim ilerlemesi

<—————— Gabuk hareket veya
kesim ilerlemesi
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ORNEK1 Son yiizeyde delme
<Parga gizim>

80
@120
2160

30

6-M8XP1.25 derinlik 15
Hazir delik 6.8 derinlik 25

< Kesim kosullari >

; Fener mili hizi ilerleme hizi
Isl
sem | Tkodu|  Takim adi (dev/dak) (mm/dak)
N1 101 | NC punta matkabi 2000 150
6.8 mm capli
N2 303
matkap 1500 200
N3 505 |M8xP1.25 Kilavuz 600 750
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Ornek program:

01234 ; ... Program numarasi
N1 (NC CENTER DRILL) ;.......... Punta matkabiyla delik agma
G988 ;.. Dakikada ilerleme modunun belirtiimesi.
M9 ;. e, C-Ekseni olarak Fener Mili 1
G28 HO.;....oovvveeeeeeee C-Ekseninin, tezgah sifir noktasina geri dondurilmesi
TO101 ;.. 1 no.lu takimi segme
G97 S2000 M74 P2;.................... Doéner takim fener milini normal ydnde baglatma
X120. 220.CO. ;. .....ccoeeeeeeeeeee, Delik igsleme baslatma konumunda ve ¢abuk bir hareket
.................................................... hizinda konumlandirma
G83 H60. Z-5. R-17. F150 K6 M37; Alinda kanal agma ¢evriminin yuruttlmesi (G83)
H60 ... Artimli deger
...................................... Mevcut konum -B—C—-D—E—F—A
FLD o, Z noktasinin (delik dibi) Z koordinat degeri
*RAT o, Baslangi¢c noktasindan R noktasina

uzaklik ve yon

*F150 ... 150 mm/dakikalik ilerleme hizi
KO oo Tekrar sayisi: 6 kere
M3T7.. C-Ekseni kelepgesi igin M kodu (Gerektiginde.)
G80 ;..o Delik isleme kapali ¢gevriminin iptali
GO00 X200. Z100. M75;............... Doner takim fener milini durdurma
M18; .. C-Ekseni baglantisinin iptal edilmesi
GO9 ;e Devir basina ilerleme modunun belirtilmesi
MOT ;e istege bagli durdurma
N2 (6.8 DRILL) ;.....ccovvvvvnerennn. 6.8 mm capli matkap ile delik agma
GO8 ;.. Dakikada ilerleme modunun belirtiimesi
M1 ;e C-Ekseni olarak Fener Mili 1
G28 HO. ;..o C-Ekseninin, tezgah sifir noktasina geri dondurilmesi
TO303 ;..o 3 No.lu takimi secme
G97 S1500 M74 P2;.................... Doner takim fener milini 1500 dev/dakika'da ve
.................................................... normal yonde baslatma
X120. Z20.CO. ; ..., Delik isleme baslatma konumunda ve ¢abuk bir hareket
.................................................... hizinda konumlandirma
G83 H60. Z-18. R-17. F200 K6 M37;
.................................................... Alinda kanal agma ¢evriminin yaruttlmesi (G83)
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*H60. ... Artimli deger
...................................... Mevcut konum —-B—C—-D—-E—-F—A
FLD i, Z noktasinin (delik dibi) Z koordinat degeri
bl O Baslangi¢ noktasindan R noktasina
...................................... uzakhk ve yon
*F150... oo 150 mm/dakikalik ilerleme hizi
KOG oo Tekrar sayisi: 6 kere
*M373... C-Ekseni kelepgesi icin M kodu (Gerektiginde.)
G80; .o Delik igleme kapali gevriminin iptali
GO00 X200. Z2100. M75;............... Doéner takim fener milini durdurma
M18 ;.. e C-Ekseni baglantisinin iptal edilmesi
G99 ; e, Devir bagina ilerleme modunun belirtiimesi
MOT ;. e istege bagh durdurma
N3 (M8 P1.25 TAP) ;...ccccevveeenee. M8xP1.25 kilavuz ile kilavuz gcekme
G99 ; e, Devir bagina ilerleme modunun belirtiimesi
M1O ;e C-Ekseni olarak fener mili
G28 HO. ;..o C-Ekseninin, tezgah sifir noktasina geri donduriimesi
TOS05 ;... 5 No.lu takimin secilmesi
G97 S800 M74 P2,...................... Sabit canli takim hiz komutunun
.................................................... belirtiimesi
X120.Z220.CO; ..., Delik igsleme baglatma konumunda ve ¢abuk bir hareket
.................................................... hizinda konumlandirma

M29 S800 P2;
G84 H60 Z-20. H60. R-15. P100 F1.25 K6 M37;
Yuzeyde kilavuz ¢cekme gevriminin yuratilimesi (G84)
*Z-20. i, Z noktasinin (delik dibi) Z koordinat degeri
*R15. i, Baslangi¢c noktasindan R noktasina

uzaklik ve yon

*P100. ..o Bir delik dibinde bekleme zamani.
FEO s Gerekli konum kontrollnG belirtir.
T2 o, Kilavuz ¢ekme yonunu belirtir.
F1.25....ciiiiiiieeeee Dis acikhgi

G80;

GO0 X200. Z2100. M75;................. Doéner takim fener milini durdurma

MT 5 e istege bagli durdurma
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M30 ;. .Program sonu
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9.7.3. G84 Onde (Z-Ekseni) Kilavuz Gekme Cevrimi
G88 Onde (X-Ekseni) Kilavuz Cekme Gevrimi

Bu ¢evrim kilavuz ¢ekme iglemini gergeklestirir. Bu kilavuz ¢gekme ¢evriminde,
deligin dibinde ulasildiginda, A-EKSENI ters ydnde déndiriilmektedir.

Format

Z(W)_veya X(U) : R noktasindan delik dibine mesafe.

R _: Baslangi¢ seviyesinden R noktasi seviyesine mesafe.
P_ : Bir delik dibinde bekleme zamani.

F_: Kesim ilerleme hizi

K_: Tekrar sayisi (Gerektiginde.)

M__ : C-Ekseni kelepgesi icin M kodu (Gerektiginde.)

G84 G88
Saat Yonii Saatin Saat Yonii Saatin
Aksi Yon Aksi Yon
Baslangig seviyesi Baslangic seviyesi

A

R Noktas1¥ R N0ktas1§ ?

Z(W) Noktas: ¥ X(U) Noktas1
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Ornek

00023 (Z-EKSENI RIJIT KILAVUZ GEKME);

Go9; 00024(ALT PROGRAM.):
T202; M37;

M19; G4 X1.

G28 BO; S200;

B135:; G84 Z-20. R-5. R20000 K5;
GO X20. Z10; M38;

M98 P0024; G80

M18; MO9;

G80; %

GO Z10;;

M75; <

G30 U0. WO.;

T200;

M30;
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9.7.4. G07.1 (G107) Silindirik interpolasyon
Silindirik interpolasyon iglevini kullanarak, silindirin gevresinde kanal agma
islevinin programlanmasi, silindir ¢gevresini bir duzlem haline getirmek
suretiyle varsayimsal bir dizlem olusturarak yapilabilir.

Bir baska deyisle, silindirik interpolasyon iglevi, silindirin ¢gevresindeki bir
profilin bir dizlemin Gzerindeki profile programlanmasina olanak tanir.

(Not)
GO07.1 (G107) komutu yalnizca “M” ve “Y” tip belirtimli tezgahlarda
kullanilabilir. “M” ve “Y” tip belirtimli modellerin digsinda bu G kodlari
kullanilamaz.

(1) G07.1 (107)C_ ;
‘G07.1 (G107) --- Silindirik interpolasyon modunu ACAR.
‘C(veyaH__)eeeeeeees is parcasinin kanal dibindeki yaricapi belirtir.
CO belirtiimesi, silindirik interpolasyon modunun KAPATILMASI demektir.

(Not)
1) Silindirik interpolasyon modunda, I, J ve K komutlari bir yayi tanimlamak igin
kullanilamaz. Dairesel yayin yarigapi, R komutu kullanilarak tanimlanmalidir.
R komutunun birimi “mm”dir.

G02 Z_ C_R4.0; (yarigcap 4 mm)

2) Silindirik interpolasyon modunda, delik igsleme kapali ¢gevrimi (G83 -G85,
G87 - G89) belirtilemez.

3) "G07.1 (G107) CO;" komutu belirtildiginde, silindirik interpolasyon modu
iptal edilir.

4) Eger silindirik interpolasyon modunda dairesel interpolasyon, kesici
takim yaricap ofseti veya otomatik takim burnu yaricap ofseti belirtilirse,
isleme duzleminin belirtiimesi gerekir.

5) Eger silindirik interpolasyon, kesici takim yarigap ofset modu veya otomatik
takim burnu yarigap ofset modunda belirtilirse, ofset dogru bir sekilde

uygulanmaz.
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6) Kesici takim yarigap ofseti iglevi veya otomatik takim burnu yarigap ofseti
islevini silindirik interpolasyon modunda uygulamak igin silindirik
interpolasyon modunu ¢agirmadan 6nce kesici takim yarigcap ofseti iglevi
veya otomatik takim burnu yarigap ofseti islevini iptal edin ve kesici takim
yarigap ofseti islevi veya otomatik takim burnu yarigcap ofseti islevini silindirik
interpolasyon modunu ¢agirdiktan sonra belirtin.

7) Silindirik interpolasyon modunda konumlandirma iglemi uygulanamaz.
Konumlandirma iglemini uygulamak igin silindirik interpolasyon modunun iptal

edilmesi gerekir

8) Silindirik interpolasyon modunda bir is koordinat sistemi (G50, G54 —
G59), bir yerel koordinat sistemi (G52) ve bir tezgah koordinat sistemi
(G53) belirtilemez.

9) G07.1 (G107) komutu, konumlandirma modunda (G00) belirtilemez.

(2) Silindirik interpolasyon programlama G07.1 (G107)

([, I
LERVA NP
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(Not)

1. Sekil 2, Sekil 1°’deki gizimin serilmis halidir

2. Silindirik interpolasyonun komut noktasi, is pargasinin gevresi
Uzerindeki seklin serilmis ¢iziminden (Sekil 2) kararlastirilir.

3. Sekil 2, Z-C diuzleminde belirtilen silindir ¢gevresinin serilmis
halini gosteren cgizimidir.

4. G07.1 (G107) komutu ile silindirik interpolasyon modunu sectikten

sonra, komut noktalarini « (nokta) isaretine gore belirtin.

-40  -10 O
= 7-Ekseni (mm)

!
|
|
|

«: Komut noktasl
——————— :Takim merkezi yolu

360

\j
C-Ekseni (°) Sekil 4
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Sekil 5’deki @~ @ noktalarinin komut

hesap yapmak i¢in A konumu (120°) ve B |

konumunu (240°) "mm"ye donustarun. |

Cc

231.327
Cd

Sekil 6

9-25

—40 -0 0 degerleri asagidaki gibi belirlenmistir.
ore I 7-Ekseni (mm)
| Komut Z (mm) C()
i Noktasi
i ™ -10 0
@11 co 2 -10 Ca
@/f'-ﬁ L20¢A) © -15 120
! O, -35 120
| ® 4 cb
| ®) .40 Cc
@ l\.— e @ -35 240
- 3—__ 240(B> -15 240
\@_ .G) Co
| 9 -10 Cd
i -10 360
i Farz edelim ki:
Kése: R5 | Is par9a3|.g§[3.|_=130. mm
360 Kanal derinligi=5. mm
Kanal dibinin ¢api= 120. mm
C-Ekseni (°) Parmak freze ¢api = 10. mm
Sekil 5
Ca ~ Cd noktalarinin konum degeri belirlenirse,
program olusturulabilir. ~40 —1$ 0 »- Z-Ekseni (mm)
Takim yolu igindeki koselerin yarigapi 5.0 mm'dir. |
Ca ~ Cd konumlarini "mm" cinsinden |
hesaplayin ve bunlari agilara (°) dénasturin. _L .
Takim yolu igindeki kdselerin 5 mm yarigapi ile T’k e

376.99
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is pargasinin gevresi lizerindeki uzunluk:
$»120x 7 = 376.991 (mm)
Bu, 376.991 mm’nin 360° dereceye denk geldigi anlamina gelir.

Konum A donlstirme (120°) = 376.991 x ;200 =125.664 (mm)

o

Konum B donustirme (240°) > 376.991x 220 = 251.327 (mm)

)

Ca ~ Cd konum degerlerini "mm" cinsinden asagidaki gibi hesaplayin:
Ca=125.664 — 5 = 120.664 (mm)
Cb=125.664 + 5 = 130.664 (mm)
Cc=251.327 — 5 = 246.327 (mm)
Cd =251.327 + 5 = 256.327 (mm)

Simdi, Ca ~ Cd konumlari mm olarak bilinmektedir. Ancak, silindirik interpolasyonda,
C-Ekseni Ol¢u birimi agi (derece) olmak zorundadir. Bu yuzden, Ca ~ Cd konumlarinin
aclya donusturtlmesi gerekir. Ca ~ Cd konumlarini, asagidaki gibi dereceye (agi)
donusturin.

Cas> Ca® 120.664mm

360° 376.991mm
Cb®  130.664mm

360° 376.991mm
Cc®  246.327/mm S Ce=235.225°

360° 376.991mm |} nsees
° 124.775

Cd® _ 256.327mm S Cd=244.775°

360° 376.991mm

-40  -10
- Ca=115.225 t
|
|
|

= Z-Ekseni (mm)

Cb-> > Cb=124.775

Cc~>

Cd->

===y

235225
—H 240B)
I 244775
|
|
|
|

]

376.99

\j
C-Ekseni ( °)

Sekil 7
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01234;

N100;

M19;

G28 HO;

T0101;

G97 S200 M73 P2;

GO X125.0 Z-10.0; e e e eee s eeeeeees s e s e 1.
S800 P2;

G98 GOT X120.0 FBO ... eee e 2.
GLO WO HO: oot 3.
oy (CH 04 K t-10 Ko HE T 4.
GOTCAT5.225; .o, Nokta “Ca’”...5.
G02 Z-15.0 C120.0 R5.0; ..ot eee e seeeeeseeeens 6.
0L 2 L LA 7.
GO03 Z-40.0 C124.775 R5.0; v Nokta “Cb”...8.
GOT C235.225; ..o eeee e eee e seeeeas Nokta “Cc”...9.
G03 Z-35.0 C240.0 R5.0; cv.voeveeeeeeeeeeee e eeeeeeeeeeeeeee e seeseeeees 10.
GOT Z-15.0; vttt 11.
G02 Z-10.0 C224.775 R5.0; .vovoveeeeeeeeeeeeeeeeesreeeeeen Nokta “Cd”..12.
GOT CBB0.0; ...eveeeeeeeeeeeeeeee e e e e e s seeeeeeeeee e eeeeeeeee s eeeseeseeees 13.
oy (< To Y0 X ol U 14.

G98 G1 X125.0 F500 MO9;
G99 GO0 X250.0 Z120.0 M75;
G18

M18;

MO1;

1

)
2) Satir 2. Kanal agma iglemini baglatma.
3)

)

4) Satir 3. Z-C dizleminin, isleme duzlemi olarak secilmesi. Silindirik

Satir 1. Kanal agma igleminin baglangi¢ noktasina konumlandirma.

Satir 2. 80 mm/dak ilerleme hizini G98 modunda (dakika basina ilerleme) belirtme.
interpolasyon modunda, doner eksen (C-Ekseni) ile lineer eksen (Z-
Ekseni) arasinda dairesel bir komut (G02 veya G03) belirtirken, dogru bir

isleme dizleminin secilmesi gerekir.
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5) Eger Z- ve C-Ekseni hareketlerine ihtiya¢ yoksa “G19 WO HO;” komutunu belirtin.

6) Satir 4. Silindirik interpolasyon modunun belirtiimesi. G7.1 komutunun ardindan
gelen C (veya H) degiskeninin ig pargasinin yarigapi olarak belirtiimesi gerekir.
Ornegin, is parcasi 120 mm ise, yaricap "C" (veya H) 60 olur.

7) 5.~1 3. Kanal isleme satirlari fener mili (is parcasi) donusu ile Z-Ekseni (takim)
hareketinin senkronize edilmesiyle yuratulur.

8) Satir 14. “G7.1 CO.” yurGtulerek silindirik interpolasyon modunun iptal edilmesi.

(G7.1 CO, silindirik interpolasyon modunun iptali demektir)
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9.7.5. G12.1 (G112), G13.1 (G113) Kutupsal Koordinat interpolasyonu

Kutupsal Koordinat interpolasyonu islevi
senkronize kontrol modunda X-Y gibi sanal bir
¢alisma duzleminin benzetimini yapmak icin
lineer bir eksen (belirtilen konumun yari ¢api

olarak X-Ekseni) ve déner bir eksen (belirtilen
konumun agisi olarak C-Ekseni) kullanir. Is parcasini yiiziinde Y-Eksensiz, kare,
yay... yapabilir. Kutupsal koordinat interpolasyonu modunda, gizime gore iki adet
lineer eksen olarak (Kartezyen koordinat) X ve C-eksenini belirtmeniz yeterlidir.
is pargasinin agisi, (X ve C ekseni ile benzetimi yapilmig olan) sanal galisma

dizlemine gdre kontrol Unitesi tarafindan otomatik olarak donduralur.

(Not)
G12.1 (G112) ve G13.1 (G113) komutlari yalnizca elektrikli
taret modeli (model adinda M veya Y olan) i¢indir. G12.1
(G112) ve G13.1 (G113) komutlari, adinda “M” ve “Y” olmayan
modellerde bulunmaz.

1) Kutupsal koordinat interpolasyonu iglevinin formati:

G121 (G112);--------- Kutupsal koordinat interpolasyonu modunu devreye sokar.
G13.1 (G113);--------- Kutupsal koordinat interpolasyonu modunu iptal eder.
Ornek :

GO0 X100. Z2. ;

M19 ;

G28 HO

G97S__ M74P2;

G112 ;

G98 G42 G1 X60. C25. F250 ;

G40 ;
G113 ;
M18 ;
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(Not)

1.G12.1 (G112) ve G13.1 (G113) komutlari, icinde bagka komutlarin
bulunmadigi bir satirda gergeklestirilmelidir.

2.Kutupsal koordinat interpolasyonu iglevinin lineer ekseni ve doner ekseni,
P5460 ve P5461 parametresine ayarlanmak zorundadir (FANUC i -serisi
kontrol Unitelerinde).

3. Program G12.1 modunda sonlandirilirsa, bu program sonlandiriimis olan
satirdan yeniden baslatilamaz.

4.Kutupsal koordinat interpolasyonu iglevini kullanmadan 6nce, eksensel
yonlu doner takimin merkezi (lineer eksen tzerindeki) fener mili merkezine
nisanlanmahdir.

Eksensel yonlu doner eksenin merkezi fener mili merkezine hedeflenmezse,
duz bir hattin dogrulugu bozulur.

5.Kutupsal koordinat interpolasyonu modunda, X-Ekseninin degeri ¢ap olarak
belirtiimeli ve C-Ekseni degeri a¢i olarak degil de "mm" veya "in¢" cinsinden
yarigap olarak belirtiimelidir.

6.Kutupsal koordinat interpolasyonu modunda, G50, G52, G53 ve G54 ~G59
koordinat sistemi degistiriimemelidir.

7.0Otomatik takim burnu telafisi modunda, silindirik interpolasyon
gerceklestirmek dogru olmaz. Silindirik interpolasyon modunda otomatik
takim burnu telafisi yapmak icin 6nce otomatik takim burnu tel&fi islevini iptal
edin, ve ardindan, otomatik takim burnu telafisini, silindirik interpolasyon
islevini cagirdiktan sonra belirtin.

8.Konumlandirma operasyonlari (G0, G28 ve G80~G89 gibi ¢gabuk hareket
islevli gevrimler) kutupsal koordinat interpolasyonu modunda kullanilamaz.
G12.1 modunda, yalnizca G01, G02, G03, G04, G40, G41, G42, G65, G66,
G67, G98 ve G99 gergeklestirilebilir.

. Kutupsal koordinat interpolasyonu modunda, dairesel bir interpolasyon
gergeklegtirirken yayin yarigapini belitmek igin kullanilacak olan adres
asagidaki gibi lineer eksene gore belirlenir:

Lineer eksen, X-Ekseniyse:

Dairesel bir interpolasyon, X-Y duzleminde gergeklestirilecektir; yayin
yarigapini belitmek igin | ve J adreslerini kullanin (varsayilan ayar).
Lineer eksen, X-Ekseniyse:

Dairesel bir interpolasyon, Z-X duzleminde gergeklestirilecektir; yayin
yarigapini belirtmek icin K ve | adreslerini kullanin.

Yay yarigapi, R adresi kullanilarak belirtilebilir.
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2) Ornek: G12.1 (G112) ve G13.1 (G113) kullanarak programlama

+ Ne—A
A

% 3
01235;

N100
N101 G28 UO0. X64. C12. *Bitir

N102 T1010; e

N103 G97 S600 M73 P2 X54. C-12. *Baslat
N104 G40 GO X54. Z2. M8; 7
N105 M19;
N106 G28 HO:
N107 G50 CO;
N108 G112;
N109 G98 G42 GO1 X54. C-12.F1500:-*Baslat
N110 Z-10.;

N111 G02 X30. CO. R12. F75; oo 1

N112 GO C8.66: vvvvvoveeoeoeooeo 2

NT13 XO CA7.32 oo 3

N114 X-30. C8.66:....rrrorrooooooo 4

NT15 C-8.66; +-vrvvooeoeeoeeooeeeoeoeeoo 5

N116 XO C-17.32; oo 6

N117 X30. C-8.66: ... 7
NCET-XoLs HO 8

N119 GO2 X54. C12. R12.5....ooooo 9

N120 GO1 G40 X64. C12. F1500: ........ *Bitir
N121 G113;

N122 G99 GO0 Z2. M9:;

N123 X200. Z100. M18:

N124 MO1;

N125 M75

M30;

%

< 30mm
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® N108 : G12.1 (G112), kutupsal koordinat interpolasyonu modunu gerceklestirme
® N109 : G42 takim burnunu telafisi ACILDIGINDA frezenin baslatildigi noktaya

konumlandirma
® N110 : Z-10 icine dogru kesme.

® N111 : Frezeyi, asagidaki takim yoluna gore baglatin :

BASLAT>12>2>32>4->5>6->7>8>*9->BITIR.
Fener mili, kesme takiminin ilerleme hizina senkronize bir sekilde doner.

® N120 : Otomatik takim burnu telafi modu KAPALI. Takimi, X46. C12
konumuna tagiyin.
® N121: G13.1 (G113) Kutupsal koordinat interpolasyonu modunun iptal edin.
® N123 : C-Ekseni modunu iptal edin, fener mili moduna gegin. X200. Z100
konumuna geri gekin.
® N125 : Doner takimi durdurun.
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9.8. Elektrikli Taret Operasyonu

9.8.1. Déner Takim Yuvasinin Yonii
isleme yapmak icin doner takim yuvasi kullanirken, Iitfen, isleme giiclinii maksimize
etmek ve hasari onlemek i¢in yonun dogru olmasina dikkat edin. O derecelik doner
takim yuvasi saat yonunde komutu M73 ile ve saatin aksi ydonde komutu M74 ile verilir.
90 derecelik takim yuvasi bunun tersidir; saat yoninde komutu M74 ile ve saatin aksi

yonde komutu M73 ile verilir. Litfen, daha fazla bilgi icin asagdidaki ¢izime bakin.

0 Derece
Saatin aksi yonde

0 Derece
Saat Yoninde

G98 G97 ; G98 G97 ;
S60 M73 ; S60 M74 ;
90 Derece 90 Derece

Saat Yonunde Saatin aksi yonde

G98 G97 ;
S60 M74

G98 G97 ;
S60 M73 ;

e i i e it R R R
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9.8.2. Elektrikli Taret Komutlari

Komut [fislevi

M73  |Freze ekseni ILERI

M74 |Freze ekseni GERI.

M75 Freze ekseni DURDURMA

G84 |G84 On (Z-Ekseni) Kilavuz Cekme Cevrimi

G88 |G88 Yan (X-Ekseni) Kilavuz Cekme Cevrimi
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9.8.3. Déner Takim Yuvasinin Ofsetlenmesi
A. Eksensel Yonlii (0 derece) Déner Takim Yuvasi Sifirlama islemleri

1. Lutfen, is parcasi ylzeyinde hafif bir kesim yapin ve
dis capi Olcun.

2. Lutfen, ana fener mili disk frenini tutun.

v
3. Atanmig takim numarasina indeksleyin.

v
4. Lutfen, fener mili secimi yaparken freze eksenini secgin ve fener milini dondirmek igin

fener mili ileri ya da geri dUgmesine basin. o
FENER MILI SECIMI

v

5. Freze takimini veya delme takimini kullanarak, is pargasina hafifce dokunun.

6. Monitori [OFFSET] konumuna degistirin, 1.islemden elde edilen degeri X degeri
olarak girin ve [measure] dugmesine basin. Simdi, X-Ekseni ofset islemi yapilir.

Bir sonraki
sayfaya gecin.
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7. Freze takimini veya delme takimini, is pargasinin sonuna tasiyin ve hafifge
dokundurun.

8. Z tusuna basin ve takimin yarigap degerini girin (Ornegin: 8 mm delme
takimi =4 mm; “Z4” girin). [Measure] digmesine basin. Simdi, Z-Ekseni

ofset islemi yapllir.
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B. Radyal Yénlii (90 Derece) Déner Takim Yuvasinin Ofsetlenme iglemleri

1) Latfen, is pargasi yluzeyinde hafif bir kesim yapin ve dis ¢api dlgun.
2)Latfen, ana fener mili disk frenini tutun.

3) Atanmig takim numarasina indeksleyin.

|

4) Litfen, doner takim yuvasi lizerindeki takimi tagiyin ve fener mili merkezine
hizalayin. Ornek: X-370: X-Ekseni ofset igslemini yapmak igin -370 verisini girin.

5)Lutfen, fener mili segimi yaparken freze eksenini segin ve fener milini dondarmek igin
fener mili ileri ya da geri dugmesine basin. FENER MiLi SECIMI

v

6) Lutfen, takimi ig pargasinin sag ucuna tasiyin ve ig pargasina hafifce dokundurun.

l

7)"Z0" ve [MEASURE] dugmelerine basin. Simdi, Z-Ekseni sifirlama iglemi yapilir.
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9.9. Y-EKSENI Operasyonu

9.9.1. C-X Duzlemi uizerinde polar koordinat interpolasyonu

1. Kutupsal koordinat aktif ve iptal::
Aktif: G112 (veya G12.1) kutupsal koordinati etkinlestirir.
iptal: G113 (veya G13.1) kutupsal koordinati iptal eder.

Ornek:

GO0 X100. Z2. ;

M19
G28 HO ;

G97 S M74 P2

G112

G98 G42 G1 X60. C25. F250

G40 ;
G113;
M18 ;

2. Koordinat

X-EKSENI: Yatay, ¢ap programlama. C-

EKSENI: Dikey, yaricap programlama.

Konum 1 2 3 4 5 6 7 8 9
X20 | X-20 [ X-20| X20 | X20 | X0 | X-20| X0 | Xo
Koordinat
Cc10 | C10|C-10|C-10| CO |C10| CO |C-10]| CO
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NUNIUNE 1. IVIVI\FTANRVIAN TNELZLC , TANNYAr. MUV 1U) laniiniii nuntatiirl.

N
f—

Karenin kenar uzunlugu, L =100 mm

Parmak freze ¢api =10 mm C V77
C-X duzlemini KULLANIN, 4
Cap olarak X-EKSENI programlama B -
Yarigap olarak C-EKSENI programlama. 55 51
i

P1: X1=100. ; C1=50. v P3 P4

P2: X2=-X1=-100. ; C2=C1=50.

P3: X3=-X1=-100.; C3=-C1=-50. | "

P4: X4=X1 =100. ; C4=-C1=-50.

N3 (Kutupsal koordinat interpolasyonu);
M19 ; (C-EKSENI modunu agin.)
G28 HO. ;

T0101;
©G97 S1000 M74 P2;
©G0 X140. Z210. ; (Yaklasma konumu: nokta 1 (P1) konumuna baglidir.)

M37 (Delme veya freze yaparken titresimi dnlemek igin fener mili frenini agin.)
M8 (Sogutucu agik)

G112 (G12.1) (Kutupsal koordinat agik)
©G98 G42 G1 X100. C50. Z2. F1200 (“G01 G98 (mm/dak.)” ilerleme Komutunu
sadece kutupsal interpolasyon modunda KULLANIN).

Kutupsal interpolasyon modunda GOO kullanirsaniz, Alarm No.146 ekrana gelir)----P1'e
tasiyin.

©G1 Z-1. F120(F=FLUTE*RPM*mm/REV)
(6rnegin: 4 adet yiv, 0.03mm/YiV: F (YiV) =1000*4*0.03=120 mm/dak.)

M38(FENER MiLI FRENI KAPALLI)
©X-100. C50 F120.; (P2,)
% X-100. C-50. ;(P3)
%X100. C-50. ;(P4)
%X100. C50.; (P1)
% X99.;(Takim yarigapi telafisi son konumu) $G40;
(Takim yarigap telafisini iptal edin.)
©G1 Z2. F1000 (Takimi, is par¢asindan uzaklastirin.)
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G113 (G13.1) (Kutupsal koordinat modunu iptal edin.)

M75 (Déner takimi durdurun)
©G99 GO X200. Z100.

M18
M1

M30

NOT: © simgesi; freze takiminin hizina, ilerleme hizina ve takim numarasina kullanicinin

karar verecegi anlamina gelir.
% simgesi; konumun is parcasinin sekline gore karalastirilacagi anlamina gelir.

LUTFEN DIKKAT EDIN:

1. M19 modunu iptél etmek icin M18 KULLANIN.

2. M37 komutunu iptal etmek igcin M38 KULLANIN.

3. G112 (G12.1) iptal etmek icin G113 (G13.1) KULLANIN.

4. G98 modunu iptal etmek icin G99 KULLANIN.

Xilerleme modu, freze gevriminden sonra G99 moduna geri
donmuyorsa, tornalama ¢evrimi yurutildiginde alarm NO.011
ekrana gelir.>%
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9.9.2. Silindirik interpolasyon
Y modelinde, silindirik interpolasyonu kullanmadan 6nce bir duzlem segin. 9.7.4'de

bahsettigimiz G18 ve G19'un yani sira G17 komutu da X-Y duzlemini ayarlamak igin
kullanilabilir.

G17 = X-Y diuzlemi

G18 = X-Z duzlemi

G19 = Y-Z duzlemi

Silindirik interpolasyon i¢in C-Z dizlemini segin. (Z-Ekseni, C-Eksenine paralel)

Silindirik interpolasyonu kullanmadan 6nce, aglyi yarigaptan dereceye donusturan.

S

/_\ (0=5

0= ?S (varigap)

0x 280 _ acr (DERECE)
A
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Gaz

Takim, is parcasinin kargi
tarafina ofsetlenir.

X-Ekseni

Z-Ekseni

Is pargasi

e

G4

Hayali takim burnu
numarasl 1~8

Hayali takim burnu,
programlanan yol (izerindedir.
G40

ayali takim burnu
numarasi 0

islev Komut Agiklama
C-Ekseni Program refrans Fener milinin yoneltilmis oldugu konum
noktasl
'-/-:\ program referans konumu olarak kabul
oo edilir. Program referans konumu, bir
. koordinat sisteminin ayarlanmasi
(G50) ya da bir koordinat sisteminin
§0n otomatik olarak ayarlanmasi yoluyla
. degistirilebilir. (1202 parametresinin
G kodu A G kodu B ve C # OZPR mOdu)
KomUt Kullanilan | Yukaridaki Kullanilan | Yukaridaki
formati dres | e | s | et
Ug noktay1, MUTLAK C
Mutlak referans C C180.0:|c90,c [c90cts0.0;
fomut. [ ST [ARTIMLE H
belirtin.
Artimh E§§§§E§:" . :
omut [ [ H90.07 joere jewene | g A AT YONUNDE ¢ +
SAATIN AKSi YONDE: —
G40, G41, |1 G40 : Takim burnu 1 Litfen, takim burnu telafisinin
ve telafisinin iptali baglangi¢ ve bitis konumuna dikkat
G42 - edin.
Takim 2 G41 Sol taraf telafi
burnu 3 G42 Sag taraf telafi 2 Latfen, takim burnu yarigapina
telafisi (veya takim yarigapina) dikkat edin.

Telafi sonrasindaki hareket

asagida gosterilmistir.

Pah a¢gma gerceklestirilirken
takim burnu yarigap telafisi:

_ _ﬂr(ﬁramlanan yol
{G41)

Bir kdse yayi eklenirken takim
burnu yaricap tel&fisi:
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islev Komut Aciklama
G17, G17 X-Y duzlemi Takim burnu tel&fisini gerektigi
g}g Ve 1G18 X-Z dizlemi sekilde kullanin.
. G19 Y-Z dizlemi
Duzlem . I
L. Tablo 7.4 G kodu ile segilen diizem . o . .
secimi Seqiion Gug acildiginda, G18 (ZX duzlemi)
G kodu diizlem Xp Yp Zp .
G 17 |Xp Yp diizlemi X-Ekseniveya | Y-Ekseniveya | z.Ekseni veya Seg"'r
ii i | ona paralel ona paralel ona paralel .
G 18 |20 Xpdizem | S icen | oammreksen | smmrowson | |Parametre No. 1022, her eksenin
G 19 |YpZpdiizlemi
temel bir eksen (X-ekseni, Y ekseni
veya Z-ekseni) ya da temel bir
eksene paralel bir eksen olup
olmadigini belirtir.
Freze |1 G01,G02,G03
2 G98 modunda programlama
Anahtar |1 Kaba frezeleme Yuva genisligi, simetri
vatadl o Her iki yanda ince frezeleme
frezeleme T
B Y-Eksen kontrollii bir tornalama merkezinde kanal agma Y-Eksenini kullanan bitirme pasolari ile kanal agma
Kaba kanal agma J Kanal agma bitis
— Y-Ekseni ilerleme yonii

Tezmaksan Makina Sana
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islev Komut Agiklama
Tahrikli |G83 Ylzeyde delik agma 1. Gerekirse, M37 (fener mili freni)
takim  |G87 Yandan delik agma kullanin.
delme |G80 Delme gevrimi iptali 2.Maksimum delme ebadi: @25

1
g-c_"??f"!?% B Baslangi¢ seviyesi

Operasyon 2 —-1 r-— Operasyon 6

ﬂ 2
«— Operasyon 5
Operasyon 3 —+| ;

&

- - - -» Cabuk hareket
— |lerleme

Operasyon{

Genel olarak, delme g¢evrimi asagidaki alti islem

dizisinden olusur.

Operasyon 1 X (Z) ve C eksenini
konumlandirma

Operasyon 2 R noktasi seviyesine kadar gabuk
hareket

Operasyon 3 Delik isleme

Operasyon 4 Bir deligin dibinde operasyon

Operasyon 5 R noktasi seviyesine geri gekilme

Operasyon 6 Baslangi¢ noktasina kadar ¢abuk
hareket

3. Numune: @20
00102
G40G98T0909;
G97S2500M73P2;
G0X52.Z2-35.Y10.M8;
G87X-5.R-5.Q7000F120;
Z-55.Y10.Q4000;
Z-55.Y-10.Q4000;
Z-35.Y-10.Q4000;
G28UQVOMY;
G30WO0M75;

M30;

°/o_
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islev Komut Aciklama
Tahrikli G84 Yiizeyde kilavuz cekme 1 M29 komutu gerekmez.
Lalk'm G88 Yanda kilavuz cekme 2 Maksimum ebat: M16 X P2.0
lavuz
cekme 9.7.3'e bakin. 3 Dig agikhgini mm/devir olarak

belirtin.
Numune:
N9 (M16 X P2.0 kilavuz gcekme)
(X-Ekseni)
G99G97S300M73P2T808
M19
G0C180.
X106. Z28.5M37
Y28.5 M16
G88X75.R8000F1.0
Z-28.5
G88X75.R8000F1.0
GO0X172. M75
M38
M18
G30U0OWO0
M30
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islev Komut Aciklama
Dis (ic) 1. Tam daire interpolasyon Takim yarigapi<r yay yarigapi<r
daire isleme yaricapi
interpolasyon NUMUNE:

N7(20D parmak fireze )(bitirme)
G40G98G97S600M73P2T606
G0X170.255.Y0

M19

G50C0

M37

G19

Z0

G1X118.F1000
G1G41Z38.F100

G3K-38.

G40G1Z0.

G0X170.

Z55.M75

GOYO

G18

G30UOWO

M30

2. Sarmal interpolasyon 3(1)001;
adimlari: G9,8;
Dairenin i¢ (dis) kenari—baska |M45;
(G28 U0 W0;)
G28 HO;
baglat—daire interpolasyon—  |(M321;)
G97 S500 M73 P2;
GO00 X10.0 Y10.0;
G01 Z-_ F100;
G17 X17.072 Y13.536;
G42 Y23.536;
G02 X31.214 Y20.607
R10.0; I-21.214 J-10.607;
X37.072 Y13.536 R10.0;
G40 G01 X17.072;
GO00 X10.0 Y10.0;
Z220.0;
(G28 U0 WO0;)
MO5;
(M320;)

MO1;

bir yay—kesme konumunu
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ORNEK:

Delme

Kilavuz cekme

N4 (MATKAP 2.5)

GO G98 G97 S2500 T303 M8
M19

G28 HO

CO0 GO

M74

X30. Z10.

G83 Z-22. R-8. Q5000 F100
M37 C90.

C135.

C270.

G80

M38

G99 GO X200. Z100.

M75

M18

M9

M1

N5 (KILAVUZ M3*0.7)
G0 G99 G97 S1000 T303
M8 M19

G28 HO

GO0 CO

M74

X30. Z2.

M29S P2

G84 Z-16. R-5. P100 F0.7
M37

C90.

C135.

C270.

G80.G

M38.

G99 GO X200. Z100.
M75

/M18

M9

M1
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0\

240

A0

O
@
/

4-p8 I |

20 20

60

Ana-program

02345

N3(213 PARMAK FREZE)
T0303
G98G97S1000M73P2 M8
GO0 X50. Z20.

M19

G28 CO

M37

M73

Y11.

M98 P3333

M38

C180.

M37

M98 P3333

G00 G99 X50.Z220. M38
G28V0

X200. Z2100. M75
MO1

N5(28.0 MATKAP)
T0505

G98 G97 S1200 M73 P2
M8

G00 X50. Z20.

M19

G28 CO.

M37

M73

GO01 X40.2-20.F600
G87 X-38. Y8. R-7. Q4000 F144
W-20.

Y-8.

W20.

G99 GO0 X50. Z20. M9
G28 VO M75

X200. Z100. M38

M18

M1

M30

9-48




Alt-program

T TEZMAKSAN

Z-53.5 F75
YO

Z10.

Y-11.

Z-53.5

Y20.

GO0 X35. Z210.
Y9.

G1 X30. F500
Z-53.5 F75
Y-3.

Z10.

Y-15.

Z-53.5

Y20.

Y11.
M99

GO0 X50. Z20.

03333 (Alt-program --- 02345)
GO01 X34. Z210. F500
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10. Ortam ve Ayarlar

10.1. Hidrolik basing ortami ve ayari

Hidrolik ayna, taret ve hidrolik punta govdesi, hidrolik Gnitesi ile tahrik edilir. Hidrolik tanki
tezgahin arka tarafinda yer alir. Tezgahi kullanmadan 6nce hidrolik sisteminin devre
semasina (Sekil 10.1.1) bakin ve asagidaki maddelerin yerine getiriimesine dikkat edin:

1. Ana hidrolik basing, hidrolik pompasi Unitesinden ayarlanabilir. Hidrolik basing, normal
operasyon igin 35 kg/cm? dederine sabitlenmistir.

2. Taretin sikma kuvveti, dogrudan ayarlanmasi mumkuin olmayan ana hidrolik basinci
tarafindan saglanir.

3. Ayna sikma kuvveti, ayna silindirinin hidrolik basinci ile baglantilidir. Ayna hidrolik
basinci, aynanin hidrolik valfi ile ayarlanabilir. Hidrolik basing, par¢a gereksinimlerine
bagl olarak 8 ~ 25 kg/cm? arasinda bir degere ayarlanabilir.

Latfen, Bolum 7.2.2'ye bakin.

4. Hidrolik yag seviye gostergesi, alt kisminin altina indigi zaman tanka hidrolik yag
doldurun.Litfen, yagin doldurulmasina iliskin bilgiler icin Bolim 3.5’e bakin.

Uyari: Is parcasinin dogru sekilde baglanmamasi halinde, fener mili
calisirken, is parcasi hasar gorebilir veya yerinden ¢ikarak tehlike
yaratabilir. Fener mili galisirken, kapinin kapali olmasina dikkat edin.
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Sekil. 10.1.1 Hidrolik sistemi devre semasi
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NO. isim Ozellik Mik
1 |Motor 5HP-4P 1
2 |Pompa DF30C/30C-20 1
3 |Sogutucu AWO0608L-CA2 1
4 |Filtre MF-06 2
5 |Miknatis 1
6 |Filtre CF-06 1
7 |Yagdanhk AB1163 1
8 |Yag seviye gostergesi LS-3" 1
9 |Y6n kontrol valflari CV-04 2
10 |Basing gOstergesi 100KG 2
11 |Basing anahtari PME-50A 2
12 |Selenoit valf WH42-G02-B2-DC24 4
13 |Basing distrme valflari HG3H-P-D3-025Y 5
14 |Selenoit valf WH42-G02-D2-DC24 5
15 |YOn kontrol valflar HK3H-Q-P-025Y 4
16 |Akis kontrol valfi MTC-02-B-K-C 1
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10.2. Yaglama yaginin doldurulmasi

Tanktaki yaglama yagi seviyesi asagi dustugu zaman, bunu belirten bir alarm
verilir. Bu alarm verildiginde, yaglama yagi ikmali yapin.

1) Yaglama yagi tankinin hacmini, yag takinin Gzerine monteli olan yag seviye
gOstergesinden kontrol edin.

v
2) Yag besleme deliginin kapagini gikartin.

v

3) Yag seviye gostergesini kontrol ederek,
belirtilen yaglama yagini yag surahisi
ile doldurun.
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10.3. Fener Mili Kayiglarinin Ayarlanmasi

Fener mili ile tahrik motorunun arasindaki kayislarin agiri gergin olmasi,
transmisyon veriminin dugsmesi, surtinme isisinin artmasi, kayislarin dGmranun
kisalmasi ile fener mili yataklarinin yakinun artmasina neden olur ve hassasiyeti
etkiler. Eger fener mili ile tahrik motorunun arasindaki kayislar asiri gevsekse,
kayiglar agir kesim sirasinda kayarlar. Dogru gerilimin, ayarlanmasi gerekir.
Uzun bir sure boyunca kullaniimig olan kayiglari gerin veya yenileriyle degistirin.

Fener mili motorunun kaidesinde, fener mili ile tahrik motorunun arasindaki

kayislarin gerginligini ayarlayabilen bir ayarlama cihazi vardir.

Latfen, ayarlamak icin asagidaki talimata uyun:

1) Glcu kapatin ve glg salterini kapali konumda kilitleyin.

2) Fener mili motorunun kapagini gikarin.

3) Fener mili motor kaidesinin silindir bagh alti kdse yuvali civatalarini bir miktar gevsetin.
(Civatalar gikarmayin.)

4) Ayar Somununu gevsetin ve Ayarli Destekteki, Ayar Vidalari ile ayarlayarak, kayislarin
dogru gerginlikte olmasini saglayin.Bkz. Sekil 10.3.1, Sekil 10.3.2.

Fener mili motoru| )52/ 65 | Kayig Ozellikler. P E
aP22/6000i | Sol Fener Mili | 11M-1280-2R+3R |6~8Kg| 6.2
Sag Fener Mili | 11M-1550-2R+3R 8.2
a12/7000i Sol Fener Mili | 3V-500-2R+2R+3R 6.2
Sag Fener Mili| 3V-600-2R+2R+3R 8.2

5) Fener mili motor kaidesinin silindir basli alti kdse yuvali civatalarini sikin.

6) Ayarli deste@in ayar somununu sabitleyin.

7) Fener mili ile tahrik motorunun arasindaki kasnaklarin paralel olup olmadigini kontrol edin.
8) Fener mili motorunun kapagini takin.

9) Gucu agip fener milini ddondirmeden dnce, tezgahin gevresinde tehlikeye yol agabilecek
higbir seyin bulunmamasina dikkat edin.

Uyari: Degistirme ve ayarlama islemleri sirasinda gug salterinin kapali
olmasina dikkat edin ve glcun diger insanlar tarafindan agilmasini engelleyin.

Uyari: Ayarlama iglemini tamamladiktan sonra, glcti agmadan dnce kapagin
takilmis olmasina dikkat edin.
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Fener mili kasnag!

Motor kasnag!

Fener mili motoru

Ayar vidasi \

Fener mili motor kaidesi

M12X70LX4 adet \
/II I ,_j_|\ﬂ ‘
1
Kelepge pargasi Silindir bagl alti kdse yuvali civata
M12X55L X 4 adet.

Sekil. 10.3.1 Sol fener mili

Fener mili kasnag!

Kayis

[

-]

. \ P
‘}\\ Motor kasnag
Fener mili motoru

Fener mili motor kaidesi

Ayar vidasl

U-Yastik

[ M12X60LX4 adet

\ Silindir bagli alti kose yuval civata
M12X55L X 4 adet.

Sekil. 10.3.2 Sag fener mili

Kelepge parcasi
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10.4. Ana Fener Mili Merkezinin Ayarlanmasi

Taret kafasi ve doner is parcasi veya ayna arasindaki ¢carpisma sadmesi
Ozellikle blUyuk oldugunda, fener mili fener gdvdesinin asagidaki islemler
uyarinca ayarlanmasi gerekebilir.

1. Kapaklarini ¢gikarin.

2. Aynalari asagi dogru gevsetin ve fener mili gdvdesini temizleyin.

3. Fener mili sabitleme civatalarini gevgetin.

I °

ol [ 1]

LA Je el IT 11

‘ o

=

I B

[ jﬂj

TN T -

3 :
\M

W | et TR R __\
Fener mili burnu

Tespit civatalari (6 adet) o ©
H H Ayar vidasi (2 set)
El 2 ﬁ/
20 J [

Sekil. 10.4.1

4. Fener mili, fener mili kafasinin altinda bulunan ayar civatalari ile Sekil 10.4.1'de
gOsterildigi gibi hizalanabilir.

o®

B e~

5. Ayar civatalarini ayarlayarak kiglk bir konik olusturacak sekilde fener milini hizalayin.

6. Bitis kesme takimi ile yaklagik 0.1 mm paso ve 0.1mm/devir ilerleme
ile dis ¢ap kesin.

7. Konigi kontrol etmek igin mikro metre ile 6n ucu ve arka ucu olgun.
Konik 0.01 mm/150 mm'den fazlaysa, fener milini tekrar hizalayin.
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8. Ayni boyutta bir malzemeyi baglayin ve ayni sekilde dis ¢api capa dogru kesin.
Konik 0.01 mm/150 mm'den fazlaysa, Sag fener milini hizalayin.

9. Kadranli gostergeleri Sekil 10.4.2'deki gibi ayarlayin.

10. Sag taraftaki fener milini sol taraftaki ile ayni yikseklige ayarlayin. Bu durumda,
sag fener milinin paralel olmasi gerekir. Sag fener milinin hizasini sol fener
milinin yuksekligine ayarlarken, 2 ve 3 no.lu kadranl gostergeleri kullanilarak
sag birim fener milinin paralel hareketi kontrol edilir.

11. Fener mili montaj civatalarinin tamamini iyice sikin.

12. TUm kapaklari takin.

e

L L [o ke

|ININEAIE

cap ayni olmalidir

Sekil. 10.4.2
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10.5. Taretin Ayarlanmasi

Taret kafasi ayna, is pargasi veya punta govdesi ile ¢arpistigi zaman, taretin mekanik

dizen ayarlarinin yapilmasi gerekebilir.

Olagan carpismalarda, indeksleme Unitesi dayanak piminin merkezi oldugu bir alanin

cevresinde kayar. Taretin hizasi, asagidaki islemler uygulanarak ayarlanir.

H1 sistemi ve H2 sistemi igin agagidaki ayni adimlarlar izlenir.

1.

Kapaklari ¢ikarin.

2. Ayar blogunu, taret kaidesine sabitleyin.
3.
4. Taret kafasini jog besleme ve El ¢arki ile besleme isleviyle hareket ettirin ve

Fener mili burnuna kadranli bir gosterge kaidesi takin ve bir deney gostergesi monte edin.

deney gostergesini, taret kafasinin yuzeyiyle temas ettirin.

. Taret kafasini, Z-ekseni boyunca tim disk ylzeyinde hareket ettirin ve gosterge

degerleri arasindaki farkliliklari kontrol edin. Fark 0.01 mm’den fazla oldugu takdirde
ayarlama yapilmasi gerekir.

6. Taret kaidesini sabitleyen somunlari, biraz gevsetin. (Somunlari gcikarmayin.)

7. Ayar blogunun ayar vidalarini, gosterge degerleri arasindaki farkhliklar tim disk

Tespit civatalari

yuzeyinde 0.01mm (0.0004 ing) dahilinde olana dek ayarlayin.

. Taret kaidesini sabitleyen somunlari sikin.
. Kapagi takin ve ayar blogunu ¢ikarin.

Ayar blogu

L -

(LTI Je Teel T

LI e 1Tl 1T [

(=l 1]y |
Ayar vidalar Olglim yuzeyi
— [l

I

o 1]

Tespit civatalar

i

Disk yluzeyi
Ayar blogu

Ayar vidalari

[ Je [e[ 1T 11

r I EITR— A
-

LN [} )
IR [EEN|E)

al I}
=-=-l

Sekil. 10.5.1 Taretin Ayarlanmasi
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10.6. Konik saplamalarin ayarlanmasi

1) Tezgahin uzun bir slre kullanimindan sonra, X ve Z ekseni igin birer adet konik
saplamanén, kizak kilavuz raylarinin aginmaya baglamasi kaginilmaz olacaktir.

2) Gerektiginde, bu konik saplamalari asagidaki sekilde ayarlayin.

3) Konik saplamanin ayar vidasini (A) U¢ ya da dort tur gevirerek gevsetin.

4) Konik saplama tam olarak ¢alisana kadar konik saplamanin ayar vidasini (B)
sikin.

5) Konik saplamanin ayar vidasini (B) yaklasik bir tur dondurerek gevsetin.

6) Konik saplamanin ayar vidasini (A) sikin.

[ DIKKAT ]
1) Sadece nitelikli kigilerin bakim yapmasina izin verilmistir

2) Konik saplama asiri kuvvetle sikilirsa, bu, yag zarinin kaybolmasina ve bunun
sonucunda raylarin hizla aginmasina yol agar.

Not: Saplama ayarinin hangi araliklarla yapilmasi gerekecegi tezgahin ne sekilde
kullanilacagina bagh olacaktir. Genelde kararlama yoluyla litfen saplamalari kontrol
edin ve gerekirse, ayarlayin.

1) Tezgahin kurulumu sirasinda,
2)
3)
4) her 12 ayda bir.

kurulumdan ug ay sonra,
kurulumdan alti ay sonra ve bunu takiben,

Konik saplama

Saplama ayar vidas| B Saplama ayar vidasi A

*X-Ekseni Konik saplama ayar vidasi (B) tezgahin on tarafindan kilitli olarak Kizagin
onunde yer almaktadir.

*Z-Ekseni Konik saplama ayar vidasi (B) tezgahin 6n tarafindan kilitli olarak
U-Yastigin Ust kisminda yer alir.
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10.7. Boslugun Ayarlanmasi

NC tezgahinin kizagi hareket ettiginde, gerekli olan bir tahrik mekanizmasinin
mekanik kayip hareketini (bosluk) telafi etmek icin boslugun ayarlanmasi
gerekir.

Normalde bu bosluk ayarlamasinin yapilmasina ihtiyag olmamasina karsin, bir
kizak tahrik Unitesine bakim veya ayar yapilirken, boslugun kontrol edilmesi
ve ayarlanmasi gerekebilir.

10.7.1. Boslugun Olgiilmesi

Bosluk miktarini, asagidaki igslemleri uygulayarak ve Sekil 10.7.1°deki gibi ol¢un.

1. Dugme ile "H1" veya "H2" konumunu segin.

2. Taret kizagini genellikle daha sik kullaniimis olan bir konuma getirin.

3. X-ekseni ve Z-eksenindeki kaymalari dlgmek igin bu tezgahin sabit kismindan
kadranli bir gdstergeyi taret kafasi ile temas ettirin. (Kullanilacak olan kadranh
gOstergenin dlgum birimi tercihen 0.001 m olmalidir.)

4. MOD anahtarini HANDLE-X1'e getirin ve eksen se¢gme ¢it ¢it anahtarini X

veya Z konumuna kaydirarak X-Ekseni ve Z-Ekseni 6lcim ve ayarlarini yapin.

5. X ve Z eksenlerini el ¢arki ile besleme islevi ile surekli olarak eksi yonde yaklasik
0.5 mm (0.02 in¢) kadar kaydirdiktan sonra, kadranli 6lgme aleti gdstergesini 0
olarak ayarlayin.

6. Bunun ardindan, kolu arti ydénde kademe kademe (her defasinda bir darbe)
kaydirin. Eger bosluk dogru sekilde ayarlanmigsa, ¢ark arti yonde bir kademe
donduruldugunde, kadranli 6lgme aletinin gostergesi her bir eksenin minimum
hareket miktari (X ekseni: 0.00 5mm 0.0005”, Z ekseni: 0.001mm 0.0001”)
Olgusunde degigir.

Eger kadranli 6lgme aletinin gostergesi, ¢cark bir kademe déndurtldiginde
degismiyorsa, kolu kadranli 6lgme aletinin gostergesi minimum hareket miktari
Ol¢cUsunde degisene dek dondurun. Bir bosluk telafisi degerini ayarlamak icin
gerekli olan kademeler, bu kademe sayisi bosluk ayari igin bir NC Gnitesi
parametresine eklenerek kullanilabilir. (Parametre ayarinin birimi her zaman
0.001mm’dir)

Eger cark arti yonde ilk bir kademe ile donduralirken, kadranli 6lgme aletinin
gOstergesi minimum hareket miktarindan daha fazla degisirse, bu, gosterge
bosluk telafi degerinin agir buyuk oldugunu gosterir.
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Bu durumda, halihazirda NC Unitesi bogluk ayarlama parametresine
ayarlanmig olan bir degerden, artan miktari ¢ikartarak bir bosluk telafi

degeri ayari yapin.
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10.7.2. Bosluk telafi degerinin girilmesi

Bosluk 6lcim degeri, asagidaki adimlarla bir parametreye atanarak tel&fi

edilebilir.

0i-T, 18i-T veya 31i0i-T i¢in NC kontrol tinitesi

PARAMETER
; %
X-Ekseni: PRM 1851 00BVE NBBBVOB

81851 BACKLASH 81860
. X1 5 ®i a
Z-Ekseni: PRM 1851 21 5 21 5
€1 a c1 %]
¥1 3 Y1 E]
Bi [ 154 2]

81852 BACKLASH(RAPID} B1B861
*1 1 X1 a
21 6 Z1 %]
€1 a C1 a
¥i 2 ¥ 7]
Bi 6 Bl a8

a1856 a 81862
X1 8
21 8
c1 (5]
¥i a
B1 a8

T-HODE
HHD wwnw wwn sow | |11:24:@2|PatHi |

1 T O

Parametreyi asagidaki islemleri uygulayarak ayarlayin.

1) Dagme ile "H1" veya "H2" konumunu segin.

2) Mod anahtariyla MDI modunu segin.

3) [OFFSET SETTING] tusuna basin, ve> yazilim tusuna EETTING|yaZ|I|m tusu
ekrana gelene kadar basin.|SETTING| tusuna basarak AYAR ekranina girin.
Kursor hareket tuglarini kullanarak karsoru "PARAMETER WRITE" Uzerine
konumlandirin. "PARAMETER WRITE=" 1 olarak ayarlamak igin @ yazilim
tusuna basin ya da alternatif olarak 1 girin ve INPUT\yazmm tusuna basin. Su
andan itibaren, parametreler ayarlanabilir.

SETTING CHAHDY >

PARAMETER UEITE:EEB: DISABLE 1:EHNABLE}

TV CHECK =P (B:0FF  1:0H>
PUNCH CODE =L €B:EIA  1:1502
INPUT UNIT GRGHL 1: INCH>

"4 ¢B-35: CHANNEL NO. »

B <0:0FF 1:0H2
B{O:ND CNVY 1:F15>

[ 65537 {PROGRAH HO. }
[ @8 ¢{SEQUENCE HNO.

I1-0 CHANNEL
SERUEHCE HO.
PROGRAM FORHAT
SEQUENCE STOP
SEQUENCE STOP

4) Sayfa ve kursor tuglarini kullanarak bosluk telafisi parametresini segin.
5) Bosluk telafi degerini parametreye girin ve INPUT tusuna basin.

6)"PARAMETER WRITE=" to "0"Parametre ayarinin tamamlanmasinin ardindan,
2).adima bakin ve "PARAMETER WRITE=" 0 olarak ayarlamaya dikkat edin.
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10.8. Referans Noktasinin Ayarlanmasi

Fener govdesi ayarlanirken, fener milinin son yuzeyi ve merkezinden referans
noktasina kadar olan boyutlar degisebilir. Bu durumda, asagidaki sekilde bir
ayarlama yapin.

A. X-ekseni (ve Y-ekseni) referans konumunun ayarlanmasi:

1) Dugme ile "H1" veya "H2" konumunu segin.

2)Taret tizerine bir ID (i Cap) (dahili) takim yuvasi monte edin.

3) Taret merkezini bulmak i¢in ayna Uzerine kadranh bir dlgcme aleti yerlestirin.

4) Once, X yonuni (yatay) ayarlayin, karsilikli olarak + X yonu ile -X yénu
arasindaki gosterge okuma degeri farkinin 0.01 mm'den az olmasini

saglayin; artik, 1.D (i¢ Cap) takim yuvasi, fener mili merkezi ile hizaya gelir.

5) Daha sonra, Y yonunu (Dikey) ayarlayin, Y-Eksenini hareket ettirerek, karsilikli olarak
+Y yonu ile -Y yonu arasindaki gosterge okuma degeri farkinin 0.01 mm'den az olmasini
saglayin.

6) Gosterge okuma degeri farki 0.01 mm'den az olana kadar 3 ~ 4
Adimlari tekrarlayin.

7) Taret merkezini bulduktan sonra (hem takim yuvasi hem de fener mili merkezleri ayni
dogru Uzerindedir), "U" tusuna ve [Origin] tusuna basin. $imdi, ekrana U=0 gelir.

8) H1 icin X-Eksenini U=160 mm konumuna ve H2 i¢in (Y modelinde) U=185 mm
konumuna tasiyin.
9) Her iki X ve Y, 1815.4 (APZ) parametresini 0'a ayarlayin (simdi ekrana bir

alarm gelir); Her iki X ve Y, 1815.4 (APZ) parametresini 1'e ayarlayin (Simdi,

X ve Y-Ekseni tezgah konumu 0'a doéner).
10) Tezgahi yeniden basglatin.

11) X-Ekseni bagkonum ayari tamamlandi.

8]%]%] % SN 1%]%] %] %1%

a1815 ROH AP APZ WCER DCL OPT RVUS
x1 b B TR T ]
21 B B B B B
ci B P B I ]
vi o B B B B P
1 B B By B BB B
81816 DHM3 DM DHM1
x1 B P B\2JSB P P P
z1 p B B B B B P P
ci b B B B B B P P
vi B B B B B B B P
BL B B B B B B b P
a1817 TAN SCP SCR SBL

PR w BPBEEBEREEEDSH
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B. Z-Ekseni referans konumunun ayarlanmasi:

1) Dagme ile "H1" veya "H2" konumunu segin.

2) Z-ekseni yol kapagindaki kirmizi isaretin, punta gévdesinin yol

kapagindaki kirmizi isareti ise eslesecek sekilde Z-Eksenini hareket ettirin.

3) Parametreyi ayarlayin: 1815.4(APZ) Z = 0 (simdi, ekrana bir alarm gelir),
4) Parametreyi ayarlayin: 1815.4(APZ) Z = 1 (Simdi, Z-Ekseni tezgah konumu, 0 olur.)
5) Tezgahi yeniden baslatin.
6) Z-Ekseni bagkonum ayari tamamlandi.

Oku eslestirmek igin Z-Eksenini
oynatin (Sifir konumu)
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10.9. Tezgah Tesviyesinin Kontrol Edilmesi

Yatagin tesviyesinin tezgahin isleme hassasiyeti Uzerinde etkileri vardir.
Bu nedenle, yatagin tesviyesini korumak igin azami dikkati gosterin.

Tezgahin kurulumundan sonraki ilk 6 ay iginde, tesviyeyi en az ayda bir defa
kontrol edin. Tezgahi iyi bir sekilde ¢alisir durumda tutmak igin, gerek

oldugu takdirde tesviye ayarlarini yapin.

ik 6 aydan sonra, kontrol araligini tesviye durumuna bagli olarak kademe
kademe uzatin. Eger tesviyede sikga degisim olmuyorsa, tesviyeyi periyodik

olarak yilda bir veya iki kez kontrol edin.
Sekil 5.1.1°’de gosterilen sekilde, Z-ekseni kizaginin Gzerine hassas bir su
terazisi yerlestirin.

Bunun ardindan, tezgahin tesviyesini, fener miline dogru, paralel yonde ve
sag agl yonunde kontrol edin.

Olglim igin 1m (39.73”) basina 2/100mm (8/10000”) dogruluk seviyesi olan
hassas bir su terazisi kullanin ve yatagin tesviyesini 1m (39.73”) basina
4/100 mm (16/10000”) dogrulugunda ayarlayin.

Yatagin tesviyesi 1m (39.73”) basina 4/100mm (16/10000”) dogrulugunda
olmadigi takdirde ayarlanmasi gerekir. Tezgah tesviyesinin ayarlanmasi
Bolum 5.1°e bakin.

Tesviye kaidesi
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11 Bakim islemleri

11.1 Genel uyarilar

1) Hassasiyeti saglamak igin kurulum yeri gines i1sigindan ve isidan uzakta
olmalidir.

2) Kurulum igin kuru ve havalandirmali bir yer segilmelidir.

3) Kurulum yeri ving donanimindan, elektrikli kaynak makinesinden ve elektrik
ark alanindan uzakta olmalidir.

4) Kurulum yeri su buharindan uzakta olmalidir.

5) Onerilenler digindaki yaglama yaglarini kullanmayin.

)
)
6) Yukleme yaparken, is parcasina veya tezgaha ¢arpmayin.
7) lsi bitirdikten sonra gucu kapatin ve tezgahi temizleyin.

)

8) Ayar ve bakim islemlerinden dnce "MACHINE LOCK" anahtarini agin. Diger

kigilerin tezgahi ¢alistirmasini dnlemek igin bu anahtari alip goturun.
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11.2 Bakim ¢evrimi
11.2.1 Glinliik bakim

1) Gunlik kullanimdan sonra tezgahi temizleyin.

2) Taslama dokuntusunu (talaslar) zamaninda ¢ikarin.

3) Basing dislirme tipi elektrikli yagdanlik Maksimum 15 kg/cm? basingta calisir.
Maksimum desarj hacmi 130 c.c / dakikadir.

4) Operasyona baslamadan 6nce yag seviyesini kontrol ederek yag tablosuna gore
doldurun (3.5’e bakin).

5) Tezgah glicl uzun bir stre kapall kaldiysa, operasyonu baglatmadan 6nce yaglama
yagini pompalamak i¢in kilavuzu kullanin.

11.2.2 Haftalik bakim

Elektrik kabinindeki filtreyi haftada bir yikayin ve temizleyin eger etraf

¢cok tozluysa bu sureyi kisaltin.

11.2.3 Alti aylik bakim

1) Kabin igerisindeki tim kablo ve baglantilarinin gevseyip gevsemedigini kontrol edin.

2) Tum belledin silinmesini dnlemek igin NC kontrol Gnitesi pilinin iyi durumda olmasina
dikkat edin, dusuk pil alarmi ekrana gelince pili degistirin.

Dikkat: Pili, NC Unitesi “READY” konumundayken degistirmeniz gerekir. Aksi

takdirde, bellekteki tim veriler silinir.

11.2.4 Yilhik bakim

1) Tezgahin tesviyesi ilk kurulumdan 3 ay sonra ve her yil yeniden
ayarlanmalidir.
2) Sogutucu beyaz renge donlnce, sogutucuyu yenisiyle degistirin.
3) Hidrolik yagi vasfini kaybederse, hidrolik yagini degistirin.
4) Sogutucu pompasinin filtresini temizleyin.
5) Tum yag kegelerinin iyi durumda olmasina dikkat edin ve kotu durumda olanlari degigtirin.

6) Titresim ve gurlltiyl dnlemek icin hidrolik Unitesini agin ve hidrolik devresindeki havayi
bosgaltin.
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11.3 Yaglama sistemi (Opsiyonel)

Tezgahin hizmet dmriand ve performansini uzatarak tezgahtan en iyi sekilde
yararlanmak i¢in yag tedarikine 6zellikle dikkat edin ve gunluk bakim islerini
aksatmayin.

Tezgahin ilgili bolumlerine yag verirken, belirtilen ya da muadili yaglari
kullanmaya 6zen gosterin. (Bolum 3.5’e bakin)

Gunlik bakimin bir pargasi olarak, kizaklardaki ve vidali millerdeki yagin durumu
her gin kontrol edilmelidir. Her hangi bir yaglama sorunu belirtisi varsa, dnce
yaglama pompasini, borulari ve akis dizenleme Unitelerini kontrol edin. Akis
duzenleme uniteleri tezgahin arkasinda X-ekseni besleme motorunun hemen
uzerindeki yaglama yag dagitim panelindedir. Bunlardan herhangi biri
arizalanirsa hemen degistirin. Cok tozlu ve kirli yaglama yapilmasi problem
¢ikarabilir. Bu durumda yag tankinin asagidaki iglemlerle temizlenmesi
gerekebilir.

<Temizlik arahgi>

Yaglama yagi tanki igin her 1000 galisma saati.

Emme filtresi ve yag besleme deligi i¢cin her 500 ¢alisma saati.

<Prosedir>

1) Gucu kapatin.

2) Yaglama yagi tankini gikarin.
(Yaglama yagi tankini ¢ikarirken,

yagI dokmemeye dikkat edin.)

3) Yaglama yagi takinin igini

deterjan kullanarak temizleyin.
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4) Emme filtresini, emme deliginden c¢ikarin.

v
5) Emme filtresini gazyagi ile temizleyin.

v
6) Emme filtresine basingli hava uygulayin.

v
7) Emme filtresini, emme deligine monte edin. o
- Emme filtresi

v
8) Yag besleme deligindeki filtreyi ¢ikarin.

v
9) Yag besleme deligindeki filtreyi temizleyin.

v

10) Filtreyi, yad besleme deligine takin.

Yag besleme deligi filtresi_ K353

v
11) Yaglama yagi tankini monte edin.

v
12) Yag seviyesi camini gézlemleyin;

tanka yaglama yagi doldurun.
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11.4 Hidrolik sistemi

Bu tezgahi kurduktan sonra, hidrolik yag vererek deneme surusu yaparken veya

hidrolik yagini degistirirken; hidrolik pompaya, bu tezgahin arkasinda yer alan

hidrolik Unitesinin Ustundeki hidrolik pompasinin yag giris deliginden, agzina

kadar hidrolik yag doldurun. Yag tedarik miktari yaklagik olarak 300 cc.dir.

Pompa ve borularin igine hava karigirsa, bu durum pompa tarafinda titresime

sebep olur. Bu sebeple havayi almak i¢cin adim adim ilerleme operasyonunu

uygulayin.

Uretici tarafindan 6énerilen hidrolik yagi kullanin ve toz v.b gibi maddelerin yaga

karismamasina dikkat edin.

1. Bu tezgéhta R32, CPC devridaim yag kullaniimaktadir. Yag: tamamen
degistirmezseniz, farkh bir yag karigtirmayin. Bolum 3.5’e bakin.

2. Yag gostergesini her gun kontrol edin.

3. Her Ug ayda bir filtreyi temizleyin.

4. Yag! her sene yenileyin ve pislikleri temizleyin.

5. Yag filtresinin filtre kalinli§gi 10u mikrondur ve zimpara ile temizlenemez.
Tezgahin 100 saat kullaniimasindan sonra, degistiriimesi gerekir. Ve daha
sonra yagin temiz kalmasini saglamak i¢in her 500 saatte bir yenisiyle degistirin.

Motor

Hidrolik pompasi

Yag filtresi

Yag giris deligi kapag!

Yag seviyesi gostergesi

Sekil 11.4.1
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11.5Ayna
11.5.1 Yaglama

Ayna arizalarinin en sik rastlanan sebebi yetersiz veya uygun olmayan
yaglamadir. Eger yaglama yetersiz olursa veya Uretici tarafindan énerilen yag
kullanilmazsa, sadece asinma hizlanmakla kalmayacak ayni zamanda da i
parcasinin kesme operasyonu sirasinda yerinden gikmasina sebep olabilecek
sekilde kavrama kuvveti yetersiz olacaktir. Her gceneye glinde bir defa yaklasik 2-3
cc gres yagi doldurun. Mobiltemp 78 ve Shell alvania EP grease2 yaglari

kullanilabilir.
gres doldurma deligi

Sekil 11.5.1

11.5.2 Sokme ve temizleme

Uygun bir yaglama yapilsa bile ince talas veya birikintiler aynaya girebilir ve
¢ene kilavuzu veya kama gobegi alanini tikayarak dizgun operasyona engel
olabilir. SOkme ve temizleme duzenli olarak her 1000 saatte bir yapiimalidir. Bu
islemi yaparken aginan ve kirilan pargalar olup olmadigini dikkatli bir sekilde
denetleyin ve gerekirse bu pargalari degistirin.

Aynayi sOkerken ve yeniden monte ederken, lutfen ayna Ureticisinin verdigi
kilavuza bakin.
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11.6 Freze ekseni (Glg¢ Tahrikli Taret igin)
Freze ekseni yuksek hizda galisirken bir miktar gres yagi kaybeder, dtzenli gres
takviyesi tezgah omrinu uzatir ve ayni zamanda tezgah istikrarini artirir. Ltfen,
gres yagini doldurmadan 6nce kapagi sokmek igin M6 bir alyan anahtarini

hazirda bulundurun. islem sirasi asagidaki gibidir.

1. Kapaktaki 6 adet M8 vidayi sokun.

v

2.Kapagi ve O-contayi ¢ikarin.

Dikkat :
Kapagi soktlkten sonra, lutfen herhangi bir hasar ya

da kaybi 6nlemek icin O-contayi, kapagdin yaninda

bulundurun.

v
3. 4 adet M6 sabitleme vidasini gevsetin.

4. Flansgi ve salmastrayi ¢ikarin. Simdi,

hareket dislisini goreceksiniz.

Salmastra

v
Flan

Bir sonraki sayfaya gecin.
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5. Hareket diglisinin her yerine bir miktar gres yagi surun.

Hareket diglisi

6. Flang ve saln’yastrayl yerlerine koyun. Simdi, 5 adet M5 sabitleme vidasini sikin.

v
7. Kapagi yerine takin ve 6 adet M6 viday! sikin.

Dikkat :
Latfen, O-contayi kontrol edin ve
hasarliysa, yenisi ile degigstirin.

8. Tamamlandi.
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11.7 Yag bakim gizelgesi

Not:
1. Gerekli yag igin lutfen Bolum 3.5’e bakin.
2. Denetleme ve yenileme ¢evriminde 8 saatlik bir giin baz olarak alinir. Bu ¢gevrimler
mevcut ¢alisma saatlerine gore ayarlanmalidir.

3. Farkh sinif ve marka yaglari karigtirmayin.

I
‘ w

2 _ - '- — | 4
—glahe )] _’Laluontaﬂ[; bong} /
OC O(Béé)@/
Sekil. 11.7.1
G: GUn H: Hafta A: Ay
No. Yag Tipi Yag ikmal Yag ikmal | Denetle-| Filtre Yenileme
yeri yontemi | Me temizleme | Sevrimi
Cevrimi I
cevrimi
1 Gres Freze ekseni | Manuel 1H --- 1H
2 Gres Ayna Manuel 1G - 1G
3 Sogutucu | Sogutucu Tanki| Manuel 1G 1H Bozulunca
4 | Hidrolik Yagi Hidrolik Manuel 1A 3A 6A
Tanki
5 | Yaglama Yaglama Manuel 1H 1A Dusuk seviyede
Yagi yagdi tanki
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11.8 Pilin degistirilmesi (FANUC kontrol uinitesinde)

@ Bellek yedekleme pilinin degistiriimesi:

Bellek yedekleme pillerini degistirirken, tezgah (CNC) glcinu agik birakin ve
tezgaha bir acil durdurma iglevi uygulayin. Bu ¢alisma gug ve kabin agikken
yapildigindan, sadece onaylanmis bir glivenlik ve bakim egitimi almis olan bir
personel bu isi yapabilir. Pilleri degistirirken, yiksek voltaj devrelerine
(isaretlenmis ve yalitim ortistu ile donatilmis) dokunmamaya dikkat edin.

Ustl kapali olmayan yiiksek voltaj yikli devrelere dokunulmasi, ok tehlikeli

elektrik carpmasi riski tasir.

NOT: Yedekleme pili, sevkiyat sirasinda kontrol Unitesine monte edilmistir. Bu pil yaklasik bir yil
bellek igerigini koruyabilir. Dolayisiyla, bir pil alarminin verilip verilmedigine

bakilmaksizin, pili, periyodik olarak yilda bir kez degistirmenizi tavsiye ederiz.

NOT: CNC, belleginin igerigini korumak icin pil kullanir giinkd harici glg
uygulanmasa bile program, ofset ve parametre gibi verileri korumasi
gerekir.

Pil voltaji duserse, tezgah operatdrt paneline veya LCD ekrana pil dusuk
alarmi gelir.

Dusuk bir pil alarmi ekrana gelince, pilleri bir hafta icinde degistirin. Aksi
taktirde, CNC belleginin icerigi kaybedilir.

1. Pili degistirmek icin lltfen bolge bayiinizle veya FANUC ile temasa gegin.
2. Islemler:

1) 3V FANUC pilini hazir edin.

2) Operasyon panelini agmak i¢in operasyon panelinin sag tarafindaki iki
adet ayar vidasini gevsetin. (Pili, NC Unitesi “READY” konumundayken
degistirmeniz gerekir. Aksi takdirde, bellekteki tim veriler silinir.)

3) NC Unitesinin pil kutusundan (LCD ekranin arka tarafinda) pili gikarin.

Pil

4) Yeni pili, pil kutusuna takin.

s

5) Operasyon panelini kapatin.

|
Sekil 11.8.1 LCD ekranin arka tarafi (31i).
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€ Servo biriminin pillerinin degistiriimesi:

Mutlak darbe kodlayici, kendi mutlak konumunu korumak igin pil kullanir..

Pil voltaji duserse, tezgah operatdrt paneline veya LCD ekrana pil disuk

alarmi gelir. Dusuk bir pil alarmi ekrana gelince, pilleri bir hafta icinde

degistirin. Aksi taktirde, darbe kodlayici tarafindan tutulan mutlak konum

verileri kaybedilir.

Not :

1. Lutfen, pilleri degistirmek icin bolge bayiinizle veya FANUC ile temasa gegin.
2. islemler:

1.4 adet 1.5V pili hazir edin.

2. NC gucunu acin. (Pilin, guc agik olarak degistiriimesi gerekir, aksi takdirde,
eksenlerin referans konum verileri kaybedilir.

3.Pil kutusunun kapagini, ¢ikarin ve konektoru ayirin, yeni pilleri takin ve
konektoru tekrar baglayin. (Pil kutup baslarinin dogru olmasina dikkat edin.)

4. Kapagi takin.

Elektrik kabini kapisi

2 adet yarikli vida
Kapak

4 adet 1.5 V pil

Bellek yedekleme pillerini degistirirken, tezgah (CNC) guclni acik birakin ve
tezgaha bir acil durdurma iglevi uygulayin. Bu ¢alisma gug¢ ve kabin agikken
yapildigindan, sadece onaylanmig bir guvenlik ve bakim egitimi almig olan
bir personel bu isi yapabilir.

Pilleri degigtirirken, yuksek voltaj devrelerine (isaretlenmig ve yalitim ortusu
ile donatilmis) dokunmamaya dikkat edin.

Ustli kapali olmayan yiiksek voltaj yikli devrelere dokunulmasi, cok tehlikeli

elektrik carpmasi riski tagir.
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11.9 Is1 esanjorunun temizlenmesi

Bu sogutma Unitesi i¢in yegane tahrik pargasi fan oldugundan bakim ihtiyaci

minimuma inmigtir; 1akin, asagidaki bakim/muayene islemlerini diizenli olarak

yapmaniz gerekir.

Temizleme |Pargalar Konumu islemler
arahgi
Her 50 Hava filtresi | 1) Elektrik 1) Gucu kapatin.
saatlik kabini 2) Filtre kapagini gikarin.
operasyon . .
3) Yansiz bir deterjan kullanarak
filtreyi temizleyin.
4) Filtreyi kurutun.
5) Filtre kapagini elektrik kabinine
monte edin.
6) Gucu agin.
Her Fan 1) Elektrik kabini  |1) Glcu kapatin.
1000 2) Tezgah tarafi  |2) Fan kapagini ¢ikarin,
saatlik kapak 3) Fana basingli hava uygulayin.
operasyon 3) Hidrolik pompa

Her duruma bagl olarak filtrelerin ve fan ylzeyinin temizlenme sikligini dizenleyin.

Filtre

11-12




11.10.1 Sol fener mili ve sag fener mili
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11.10 Bakim Denetim Noktalarinin Listesi

UYGULAMA NOKTASI MUAYENE O: OPERATOR < TAMIR VEYA AYAR
. i VE DENETLEME o' SErvis DEGER YONTEMI, ANORMALSE
YERI OGE AYAR YONTEMI CEVRIMI | KONTROL EDER YARGISI SERVIS BAKAR
. Tezgah kuruldugundaki L
O hsirk 5
ak Galisirken 1\ Jlakla kontrol Giinliik 0.S giirdlti ile kiyaslayin. Rulman degisimi
yata anormal gurdltd
3000 devir/dakika'da
Anormal 1si o calistiktan sonra, sicaklik
Elle kontrol Gunluk S + 59°F (15° C) oda
artis! sicakhginin icinde
kalmalidir.
Komparator ile AL
Radyal bosluk 1 yil S 0.00008" (2u m) dahilinde
kontrol
. K tor il
itme boslugu omparator fie 1yl S 0.00008" (2u m) dahilinde
kontrol
Arka Calisirken - Tezgah kuruldugundaki - 'Ryiman degisimi
yatak anormal griilt Kulakla kontrol Gunluk 0,S gurulta ile kiyaslayin.
3000 devir/dakika'da
Anormal 1s calistiktan sonra, sicaklik
'S Elle kontrol Gunliik S + 59°F (15° C) oda
artig| sicakhiginin icinde
kalmaldir.
Komparator ile AL
Radyal bosluk 1 yil S 0.00008" (2u m) dahilinde
kontrol
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Fener mili | Dis ¢cap salgisi Komparatdr le
burnunun kontrol 6 Ay S Maks. 0.0004" (10 2 m) Revizyon
salgisi N N
Yuz kacikhgi
Pens Gozle kontrol ve - 3 Sokildiginde, herhangibir
sistemi Aynada asinma |is riargavsmln y yerinde asinma enisiyle degistirme
(OPSIYONEL) dogrulugu
Ayna 3
Gozle kontrol ve sskildigiinde, herhangi o
mansonunda is pargasinin 6 Ay S . . Yenisiyle degistirme
} B bir yerinde asinma
asinma dogrulugu
Ayna kapaginda | G0Zle kontrol ve Sekiildigiinde, herhangi N o
asinma i$ parcasinin 6 Ay S bir yerinde asinma Yenisiyle degistirme
dogrulugu
72 Ib/in? (5 kgf/cm?) ayna . L
Ayna acilig ve Kronometre . Sokme ve temizlik
1 Ay S basinci altinda 1.0 saniye
kapanis zamani  |kullanin N
icinde
Ayna alisirken Parcalarin sokulmesi
y . Galis . |Kulakla kontrol Gunluk 0,S Anormal bir gurulti yok ¢ o .
silindiri anormal gurultu ve degistiriimesi
Anormal 1si1 artigl N o Parcalarin sokulmesi
Elle kontrol Guanlak S 167°FK(75°C) dahilinde o ,
ve degistiriimesi
Kurulumdaki yag seviyesi
. ile kargilagtirin. 0.4 Gal/ . _
brengjdaki yag | Ggzle kontrol 1Ay o dak. (1.5l/dak)122°F (75° | Parcalarin soklimesi

seviyesi

C), 362 Ib/in2 (25 kgflcm2)

ve degistiriimesi
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11.10.2 Sol fener mili ve sag fener mili tahrik uUnitesi

UYGULAMA NOKTASI MUA\\/YEENE DENETLEME g; ggg\l}gTOR, DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE " .| CEVRIMI : YARGISI YONTEMi, ANORMALSE
AYAR YONTEMI KONTROL EDER SERVIS BAKAR
Kayislar [Kayiglarin 6 Ay S Tezgahin teslim zamani | Ayarlama
gerginligi ile karsilastirildiginda Kay||§ ge[giln[ikleri rpotorur)l_
gevselik navlun agirligina gore verilir.
Asinma Gozle kontrol 6 Ay S Herhangi bir hasar ve kopukluk | Parcalarin degistirilmesi
Kasnak |[Asinma Gozle kontrol 6 Ay S Anormal bir asima Parcalarin degistiriimesi
AC Dénme sesi Kulakla kontrol Ginlik 0,S Anormal bir gurilti GOODWAY!'j arayin
degisken | Sogutucu fan Gunluk S i
hizls motorunun Elle kontrol Motorun uygun olarak Fan motczr.ur?q temizleyin
motor  |islevi havalandiriimamasi ya da degistirin.
11.10.3 Hidrolik Unitesi
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE INSPECTION | O: OPERATOR, DEGER TAMIR VEYA AYAR
; A S: SERVIS A i
YERI OGE VE | CYCLE YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
AYAR YONTEMI KONTROL EDER SERVIS BAKAR
Pompa Eappesr:r%(riga Kulakla kontrol Gunluk 0,S Anormal bir guriiltii Stizgeg ve pompa
anormal guriilti muayenesi
Pompa Basing Haftalik 0 Herhangi bir dalgalanmal Sgkme ve kontrol.
basincinin gostergesi olmamali. Basing Basincin ayarlanmasi
degisimi ayarini teyit edin.
Selenoit (Operasyon Neon lamba Glinlik o Neon lamba agildiginda | Parcalarin degistiriimesi
valf teyidi yanmalidir.
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Kisma Basing Basing 6 Ay S Basing ayarinin teyidi. |Parcgalarin degistiriimesi.
vanast | degisimi gostergesi Kilit somunu gevsek Temizleme. Yeniden
olmamali ayarlama
Borular | Yag sizintisi Gozle kontrol Gunlik o) Boru ve baglantilardan | g;kma
yag sizintisi mi var?
11.10.4 Sol ve Sag Taret Kizaklar
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE DENETLEME g_: gEPFI{E\I/?igTOR, DEGER TAMIR VEYA AYAR
PLACE ITEM VE | CGEVRIMi | kONTROL YARGISI YONT_EMi, ANORMALSE
AYAR YONTEMI EDER SERVIS BAKAR
Taret indeksleme | Indeksleme Gozle kontrol Gunluk 0.S Puruzsliz indeksleme
: - ’ _ Ayarlama
Mekanizmasi hareketi Kulakla kontrol hareketi
. Kizak Komparator 0.00008" (2
X-ekseni - pm)
N 5 ile dlcii 1yl S Saplamanin ayarlanmasi
kizag acikligi lle Slgun Y dahilinde P y
T.a?rik_ g Komparatdr :
Elgglelmln e ile dlglin 1yl S Parametrenin sifirlanmasi
Taret konumuna duz
Tezgah bir kafa oturtun ve
Komparatdr bunu ana fener milinin
referans 1o Bloiin merkezine tasiyin. .
noktasinin ¢ Tyl S Fener mili merkeziile |GOODWAY'i arayin.
teyidi taret merkezi

arasindaki mesafeyi
olgun.
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SERVO
- R, FANUC veya
motorda Kulakla kontrol Guanlak 0,S Anormal bir gurilti .
T olmamali GOODWAY'i arayin.
anormal gurultt
Gevsek
. Elle kontrol 3 Ay 0O,S Gevsek olmamali Sikma
konektor
Kizak kayarken
anormal Kulakla kontrol Gunluk S Anormal bir garulta GOODWAY!'i arayin.
guriilti olmamali
Kizak hareketi Maks. 0.0004" (10um).
X-ekseni , Bkz. "Tezgéh
kizag! ile ana fener ) L
Komparator 1 vil s dogrulugu deney GOODWAY'i
ili [ i arayin.
mili merkez ile dlgun Y raporu”. y

hatti arasindaki

dik acI derecesi

Maks. 0.0004" (10um).

Tekrarlama Komparator Bkz. "Tezgéh N
dogrulugu e 8lciin 1 yil S dogrulugu deney GOODWAY'i arayin.
raporu”.
Maks. 0.0004" (10um).
Konumlandirma |[Komparator Bkz. "Tezgah -
dogruludu i lciin il S dogrulugu deney ~ GOODWAYiarayin
raporu".
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Z--ekseni
kizagi

Komparator ile

0.00008" (2um)

Saplama ayari

Kizak agikligi Slciin 1 yil S dahilinde
Tahrik Komparatér ile _
sisteminde L 1 yil S Parametreyi sifirlayin
bosluk Olcln
Servo motorda - Anormal bir guraltt FANUC veya
anormal giiriltii Kulakla kontrol Gunluk 0,S olmamali GOODWAY arayin.
Konektélr Elle kontrol 3 Ay S Gevsek olmamal Sikma
gevsemis
E.i;i‘?:t" — Anormal bir guraltt
anormal Kulakla kontrol Gunlak 0,S olmamali GOODWAY'i arayin.
bir gurulta
Kizak hareketi |is parcasinin
ile ana fener  |dogru oldugunu Bkz. "Tezgah
mili merkgzi varsayin. (Bir 1 yil S dogrulugu deney GOODWAY'i arayin.
arasmd.akl konik verilmistir) raporu’”.
paralellik
Maks. 0.0002" (5um).
Tekrarlama Komparator " R ( vu : o "
dogrulugu e 8lciin 1 yil S Bkz. "Tezgah dogrulugu GOODWAY'i arayin.
deney raporu".
Maks. 0.0004" (10um).
Konumlandirma \Komparatdr Bkz. "Tezgah y
dogrulugu ile Blgiin 1yl S dogruh:!gu deney GOODWAY'i arayin.
raporu".
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Taret indeksleme |; " A < .
Is parcasinin Bkz. "Tezgah dogrulugu
Digerleri | Tekrarlama s pareat 1 yil s e GO s00DWAY! arayin.
dogrulugu dogrulugu deney raporu
11.10.5 Sag fener mili kizagi
UYGULAMA NOKTASI O: OPERATOR, TA_\MiR VEYA AYAR
MUAYENE  IDENETLEME o' SERviS DEGER YONTEMI, ANORMALSE
. o VE | GEVRIMI [KONTROL SERVIS BAKAR
YERI OGE AYAR YONTEMI EDER YARGISI
Tahrik sisteminde Komparator ile )
o 1yl S Parametrenin sifilanmasi
bosluk Olcin
Servo motorda - Anormal bir grultu FANUC veya
anormal giiriilt Kulakla kontrol Gunluk 0,S olmamall GOODWAY' arayin.
Gevsek konektor Elle kontrol 3 Ay 0,S Gevsek olmamali Sikma
Kizak kayarken Giinliik Anormal bir guraltt .
7. anormal guriilti Kulakla kontrol uniu S olmamali GOODWAY'i arayn.
ekseni |Kizak hareketi ile
< h . Maks. 0.0004"(10 ¢ m).
k ana fener mili N A g v
izag!  ana fener m f?IOYT‘parator lle 1yil S Tezgah dogrulugu GOODWAY'j arayin.
arasindaki dik agi oleun e deney rapor'una bakin.
derecesi
. Maks. 0.0004"(10 ¢ m).
Komparator ile " R 9 X
ge'frar""lma omp 1yl S Tezgah dogrulugu GOODWAY'i arayin.
ogrulugu Olgln deney rapor"una bakin.
Konumlandirma Kombparator ile Maks". 0.0004" (10um).
dogrulugu g 1yl S Bkz. "Tezgah dogrulugu | GOODWAY! arayin.

Olcln

deney raporu".
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UYGULAMA NOKTASI MUAYENE DENETLEME O: OPERATOR, DEGER TAMiR VEYA AYAR
YERI OGE VE GEVRIMI | S: SERVIS YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
AYAR YONTEMI KONTROL EDER SERVIS BAKAR
Civata Gevsek civata |Elle kontrol 6 Ay S Gevsek degil Sikma
Silici Silici asinmasi |Gozle kontrol 6 Ay S Anormal asinma ? Parca degisiklikleri
11.10.7 Yaglama unitesi
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE | DENETLEME O: OPERATC")R, DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE VE CRVRIML |13 SRV YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
AYAR YONTEMi EDER SERVIS BAKAR

Yaglama Sarfiyat . Haftalik O Tezgah teslim tarihi ile ;

yagi Unitesi Gozle kontrol kiyaslandiginda, daha Degarj hizinin ayarlanmasi
orani fazla veya daha az

olup olmadigi
YaEtlalma _ | Gbdzle kontrol 3 Ay o) Her yaglama noktasinin | Uygun akis biriminin
ot Yo yad besleme durumu  |degistirilmesi. Borularin
durumu degistiriimesi.
= N 3 Yag seviyesi, yag < .
Yag seviyesi Gozle kontrol Haftalik © gostergesinin orta kisminin vag temini
uzerinde olmalidir.

Uygun akig 1 yil S Uygun akig Unitesinin U Unitesini
- S ygun akis Unitesinin
unitesini kontrol tikall olmamasi gerekir. e
edin degistiriimesi
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UYGULAMA NOKTASI MUAYENE DENET- |0: OPERATOR - TAMIR VEYA AYAR
- — ; N DEGER ) -
YERI OGE VE LEME E SNETRI;V'E YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
AYAR YONTEMI  CEVRIMi KONTRO SERVIS BAKAR
Filtre Tikanmis filtre | GOzle kontrol Haftalik o) Filtrenin temizlenmesi
< Gozle kontrol Yeni yag ile o
Kaevslme K.esr.rjfe yaginin Haftalik karsilastirildiginda Degistirme
yag niteligi kétiilesmemis olmali
Digerleri | Tank icinin Goézle kontrol | 3 AY O Talas birikmesi yok ~ Duzenli temizlik
kirlenmesi
Desarj hizinin Gézle kontrol GUnluk O Ventil tam Pompa borularinin
onaylanmasi acik olarak degistirimesi. Filtre kontroli
11.10.9 NC kontrol unitesi
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE  DENET- |O: OPERATOR 5 TAMIR VEYA AYAR
- o VE LEME |S:SERVIS DEGER YONTEMI, ANORMALSE
YERI OGE - ' KONTROL YARGISI h
AYAR YONTEMi | GEVRIMI EDER SERVIS BAKAR
Bellek pili | pil glarmi  Pili, giig kaynagi | per y| S Pil alarmi yaniyor Pilin degistirimesi
bagliyken
degistirin
Elektrik | Terminal Gug kaynagi 6 Ay S Gevsek olmamali Sikma
kumanda vidalarinin Eggilfpetlnslkontrol
Unitesi | gevsemesi edin
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11.10.10 Diger

UYGULAMA NOKTASI MUAYENE | DENET- | O: OPERATOR, DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE VE  |LEME B SERVS YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
AYAR YONTEMI CEVRIMI| Eper SERVIS BAKAR
El Deformasyon  |Ggzle kontrol 3 Ay S Deformasyon veya Parcalarin degistirimesi
takimlart | Aginma asinma olmamali
Miktar Gozle kontrol 3 Ay S Tam sayI mevcut Pargalarin degistiriimesi
olmahdir.
Celik-Tel | Parcalarin aginmasi 6 Ay o) Anormal bir asinma Degistirme
Hortum Gevsek civata  |Elle kontrol 3 Ay S Gevseme olmamali Sikma
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UYGULAMA NOKTASI MUAYENE |DENET- |O: OPERATOR, DEGER TAMiR VEYA AYAR
YERI OGE VE LEME EOSI\E'II??\(/)IE YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
AYAR YONTEMI| CEVRIMI | Eper SERVIS BAKAR
Talag . qu_rrr]al Kulakla kontrol Gunluk GRS Anormal bir glrultd Tersine dondurerek kontrol
konveyoru|glrilti olmamal
Parca Hareket Gozle kontrol Gunluk 0,S Sorunsuz/diizgin islem | Temizlik
Yakalayici
Hava ﬁosalan Elle kontrol Gunlik S Tezgahin teslim zamani  |Ayarlama.
korugu h:\c/:?:im ile karsilastirildiginda Boru muayenesi
herhangi bir fark?
Borularda Elle kontrol 3 Ay 0O,S Boru ve baglanti Sikma.
hava kacgagi parcalarinda kagak Boru degisimi
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12.1 Alarmlar ve cgareleri
12.1.1 PCDGN (PC tanisi)

Tezgah PC adi verilen kontrol cihazi ile kontrol edilir.
PCDGN (PC tanisi) adi verilen PC’nin kendi kendine tanilama isleviyle bir
sorunun nedeni ¢gabucak tespit edilebilir. PC parametre numarasi harf, sayi ve
bit numarasi igeren bir adres numarasindan olusur.
X012 3
LBit numarasi (0~7)
Adres numarasi(harf ve sayi)

Adres numarasinin harfleri agsagidaki sekilde belirlenmistir.

X: Pusbuton anahtari ve limit anahtarindan PC’ye sinyal.

Y: PC’den gosterge lambasina, roleye, vs. sinyal.

F: NC’den PC’ye sinyal.

G: PC’den NC’ye sinyal.

R: Dahili role.

D: Koruma tipi hafiza verisi (PC parametresi, saat, vs.).

Pusbuton anahtari ve limit anahtarinin giris sinyali ile lambanin, rélenin, vs. ¢ikis
sinyali adresleri i¢cin bakim bolimune bakin.

PC parametresi ayrintilari igin bakim bolumuane bakin. Diger adresler icin NC
kutusundaki gizim gézundeki kademe semasina bakin.

Bu paragrafta PCDGN adreslerinde ilk bagtaki O’'lar ¢ikariimigtir.

Ayrica, gergek operasyonda da g6z ardi edilebilirler.

Ornegin, X012.3 X12.3 olarak yazilmistir.

_EANUC Series 311 MODEL H | 4]

P =
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— M 0000000000
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Dabhili bir rélenin adres ve bit numarasina ELEKTRIK KILAVUZUNDAKI kademe
semasindan bakilabilir. ACIK (ON) veya KAPALI (OFF) kosuluna ekrandan karar
verilebilir. Ekran yontemi:

1. Glcu agin.

e pesTTe 01236 NoBBBO

PATH1 01236 HOBEBE
ABSOLUTE HACHINE DISTAHCE TO GO

X1 0.000|: o
Z: 0.000|" e
C. 0.000
Y1 0.000

F @ MM HMIH
HODAL

GAB G88 G13.1F H S @/HIN
G9? G677 G568.1H

G69 G54 GA9 D

Th f mE DT o PARTS COUNT =
621 618 GB5.5S NX. T @ UG T A7H51MA65
648 G691 CYCLE TIHE BH BN BS
625 640, 1G88.5 —
622 G50.2G80.d

REF _wun T 11:81: 55| PATHL |

BSOLU RELATI
E VE
v

2. SYSTEM digmesine basarak PARAMETRE ekranina girin.
FRRAETER 01236 NOBBRO

Baaan SEQ INI IS0 TUC  ©E821 OUT CHANHEL/F.G.
PP B P kB a
60881 Fcu 80822 INP CHANNEL.B. G.
9 PP R P P B P P a
Baea2 5512 F F F R FFF BEg23 u,wuua_/g. E.
SYSTEM 08610 PEC PRM P25 @BB24 [ B
b B B B b B B B geiee Egs IFIJF PR NFR CERF c&u .
BEE12 RHU MIR 1
x1 BB B B B B B B gsies e AST SB2
2 I T TR T T TR T ] N I 1T T TR T
:'31 g g g g E E E g BA1682 10 SELECT CHBB
ar pPpopoRR R PR ghen paueate one
BEE2Z0 1.0 CHANNEL [ 18
4 Be118 104
[ T T T T T T 1)
(B3
_REF « v« BEETERS |TWT] 10:46:@5| PATH1 |

SERUD | SYSTEM] COPRT 2] +
GUIDE

| I
3.3 kez } basin ve PMCMNT yazilim tusdnu bulun]

PrRATETER 01236 NBRBBRO
00680 SE@ INI IS0 TYC 88821 OUT CHANMELF.G.
I T T 7] (] ]
pARA1 FCu AAB22 THP CHANHEL /B. G.
B P B B P B P o
eeee2 532 80623 OUT CHANHEL/B. G.
B P B E P B P 8
pAR1A PEC PRH PZ5 @R824 8
B B B B P B B agiee Egs IEIJP c B N|ER CERF c&u .
80812 RHY HIR 1
1 P B P B B P B P ggier wep AsI SB2
2 I T I T R TR T ) O T I T TR O T
:':i g g g g g g E g 80182 10 SELECT CHBB
AL b PRl el el AA1A3 BAUDRATE CHA
80620 1.0 CHAHNEL . 1
4 o110 104
BB B b B B P P
A~
v E.""".""..""..""...."";E.F.:::*....".-";.;:;:.2:?;;":;.?.5
. puc | puc | prc -
Bir Sonraki . | | | | | MATHTE| LADDER| CONF 16 .

sayfaya gecin.
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4. Basin PMCMNTL. E ............... .
: PHC PHC PHC +
MAIHTE LADDER] CONFIG

5. Basin STATUS.

REF ##w#% .

| |18:d6:52|PATHL |

< TATUS I.-0Q PMC I-0 |<OPRT2]+
DEUECE ALARH
v
6. X12.3 tuslayin ve basin SEARCH,
prrrienannanaananns |
E axx12. 3~ E
HMDI s w4k ***l |1ﬁ:dd:33| |
I I I FORCE ]_l
 /

RUN ALM

ADDRESS 7 6 5 4

WEEEEEEEEE
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12.1.2 LCD ekranda goruntu yok

tedarikgisinin sigortasinin

OGE SORUN KONTROL cOzUM
1 3 fazli 220V Gug kaynagini kontrol etmek | G hattini kontrol edin.
AC kaynagi yok icin voltmetre kullanin.
2  DC24V qirisi 1. AC 220V — DC24V gl¢ 1 _
I tedarikcisinden DC 24V A.(.:220V ,D024V
yok B o guc¢ kaynagini
gug¢ cikisi olup olmadigini degistirin (G4)
denetleyin. (G4) '
2. Gug kaynagindan DC24V |2. Tekrar baglanti
c¢ikis olup olmadigindan
emin olun.
3. LCD modiiline DC24V
giris olup olmadigini
kontrol edin.
3 Sigortasiz kesici AC220V ~DC24V glg Yeni sigorta (QF17) takin.

kablolarinin dogru sekilde
bagli olup olmadigini
kontrol ettiniz mi?

3. Role kartindaki X22
piminin dogru sekilde takili
olup olmadigini kontrol
ettiniz mi?

olmadigini kontrol ettiniz mi?
4 |Gig 1. KA 32 rélenin aktif olup 1. KA 32 réleyi
ACILDIKTAN olmadigini kontrol edin. degistirin.
sonra ekran 2. POWER ON pusbutonu- 2. POWER ON digmesi-
ACILMIYOR. nun ON/OFF/COM nin kablosunu tekrar

baglayin.

3. Elektrik kabinindeki
réle kartinin X22 pimini
tekrar takin.
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12.1.3 Alarm belirtiimedigi zaman ¢ézumler

(A) indeksleme diigmesine basinca tezgah alarmi

OGE

SORUN

KONTROL ¢cOzUM

1

indekslemeyen
takim

1.Taret kafasi sikma X12.0 ve X15.0
konumundayken, H1  |yakiniik anahtar
icin Dgn. X12.0=1 e
ve H2 (01-TD, 311, Mate- kablolamasini duzeltin
TD) igin X15.0=1 ve X12.0 ve X15.0
olmahdir. yakinlik anahtarini

tekrar ayarlayin.

2.Taret kafasi kelepce
agma konumundayken,
konumundayken, H1
icin Dgn. X12.0=0
ve H2 (0I-TD, 311, MateA
TD) igin X15.0=0
olmahdir.

(B) Anormal durdurma sonrasinda Takim N0.1 arama.

OGE SORUN KONTROL
1 |Takim No. 1. Taret diskinin kelepgesini agmak igin
sifirlama (takim manuel modda “FEEDHOLD” ve “SPINDLE STOP”
digmelerine ayni anda basin.
numarasi 2. H1igin K7.5"', 1 ve H2 icin K7.6'y1, 1 olarak degistirin.
kapaliysa) 3. Mevcut takimi, 1 No.lu takim olarak ayarlamak igin
+ /- dugmesine ve JOG digmesine ayni anda basin.
4. H1icin K7.5'i, 0 ve H2 icin K7.6'y1, O olarak degistirin.
5. Mod anahtarindan “Zero Return” modunu segin.
6. R ESET dugmesine basarak taret diskini sikin.
2 |Tareti geri 1.HYDRAULIC START dugmesine basin.
dondirme 2. Déner TOOL NO. SELECT anahtarini gerekli takim
operasyonu No.suna ayarlayin.
3.TOOL NO INDEX dugmesine basin.
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basincini kontrol edin.

(C) Taret kelepgesi agilmiyor
OGE SORUN KONTROL cOziMm
1 |Taret kelepgesini Taret kelepgesi agildiktan | 1. Yakinlik anahtarinin
agcamiyor sonra Dgn. Y2.1; "1" ve konumunu ayarlayin.
2 |Kelepge agma  Dgn. X12.0; "0" konumunda 2. Role ve selenoidi
sinyali yok olmalidir. kontrol edin.
: 1. No.218.6 kablodan i
3 |Selenoit 24VDC giig gelip 1. Selclanon. valfi
valf bozuk gelmedigini kontrol edin. temizleyin.
2. No.218.6 kablodan :
24VDC giic geliyorsa, | > Sclenoitvalfi
selenoit valfin etkin olup degistirin.
olmadigina bakin.
4 |Hidrolik sorunu |Hidrolik kablosunu ve Basinci 35 Kg/cm?

olacak sekilde ayarlayin.

(D) Taret sikmiyor

OGE SORUN KONTROL cOziMm
1 | Taret kaplini Taret diskinin dogru Taretin sikmasini
eslesmivor konumda olmasina dikkat  |saglamak igin sabitleme
slesmiyor. edin (Calistirildiginda, halkasinin vidalarini
carpisma olmamaili) gevsetin ve taret diskini
dogru konuma tasiyin.
2 ygég% 22\22954 21?.6 kablosunun iyi , 110 kartlnl- dggigtirin
kablosu baglanti kurup kurmadigini |veya servis igin
uzerinde hig kontrol edin. FANUC'a bagvurun.
cikis yok.
3 |Role bozuk Dgn.Y2.0'da ve Roleyi degistirin.
CB105A2-34 kablosunda
¢ikis var ancak role
calismiyor.
4 | Selenoit valf No.217, 6 selenoit valf lenoit valf izlevi
elenoit va kablosunda 24 DVC giic Selenoit v.a .| te[r.nz.ejyln
bozuk var ancak selenoit valf ya da bobini degistirin.

calismiyor.
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(E) Cevrim baglatma yarutulemiyor

T TEIMAKSAN

OGE SORUN KONTROL cOziMm
1 |Mod hatasi Mode anahtart AUTO.  \od diigmesini
konumunda olmalidir. AUTO. konumuna
CX122.2, X122.3, '
X122.4, X122.5 getirin ya da kabloyu
sinyallerini kontrol edin.  |baglayin.
2 |Pusbuton bozuk Latfen X120.0 Pusbutonu degistirin ya

sinyalini kontrol edin.

da kabloyu baglayin.

Gulvenlik kilidi
islevi

1. Taret indeks hazir degil

2. Ayna kilidi agilhiyor

3. Takim dizici asagida

4. Parga yakalayici ayna
konumunda

5. Yaglama alarmi

6. isleme operasyonunu
durdurma

7. Kapi1 guvenlik kilidi

8. Sifir noktasina donus
yok

9. Fener mili alarmi

10. Tezgah alarmi

1. Tareti indeksleyin

2. Aynayi siIkin

3. Takim diziciyi geri ¢cekin

4. Parca yakalayiciyi geri
cekin

5. Yaglama yagi doldurun

6. FEED HOLD

digmesini serbest
birakin

7. Kapiyi kapatin

8. X/Z Eksenlerine sifir
noktasina donus
yaptirin.

9. FANUC alarm mesajini
kontrol edin

10.PMC program
merdivenini kontrol

edin
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12.1.4 Hidrolik ayna calismiyor

T TEZMAKSAN

OGE

SORUN

KONTROL

cOzZUM

1

Ayak anahtari
bozuk

1. KAFA 1:
Ayak anahtarina
bastiginizda, tek
anahtar igin Dgn.X12.4
ve ¢ift ayak anahtarlari
icin Dgn. X12.4 / 6.7'nin
1 konumunda olmasina
dikkat edin.

2. KAFA 2:
Ayak anahtarina
bastiginizda, tek
anahtar igin Dgn. X8.5
ve cift ayak anahtarlari
icin Dgn. 8.5 /X8.6'nin 1
konumunda olmasina
dikkat edin. .

Kabloyu kontrol edin
veya ayak anahtarini
degistirin.

Selenoit valf
bozuk

1. KAFA 1:
No.209, 6 ve No.210, 6
kablolar Uzerinde
24VDC gug¢ oldugundan
emin olun.

2 KAFA 2:
No.211, 6 ve No.212, 6
kablolar Uzerinde
24VDC gug¢ oldugundan
emin olun.

Valfi temizleyin veya
bobini degistirin.

Cektirme borusu
arizasi

1. Ayna silindirinin
calistigindan ve ayna
tarafinda higbir islev
olmadigindan emin olun

2. Hidrolik silindir
basincinin, limiti agip
asmadigini kontrol
ettiniz mi?

1. Cektirme borusunu
degistirin.

2 Hidrolik silindir
operasyon basincini

dizeltin.
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12.1.5 Sogutucu pompasi galismiyor

OGE

SORUN

KONTROL

cOHZUM

1

Asiri yuk hatasi

1. [KM 3] termo role
kapasitesinin tam
olmadigini kontrol edin.

2. Termo rolenin normal
konumda oldugundan
emin olun.

1. [KM 3] termo roleyi
degistirin.

2. Asirn yuk dugmesin
sifirlayin.

[FR 3] asiri ylUk rélesinin
sifilanmasi sonrasinda, role
aclldiktan sonra yine atiyor.

Sogutucu pompasini
degistirin.

Ne sogutucu ¢ikisi
ne de bir alam
mesajl var.

1. Yeterince sogutucu olup
olmadigini kontrol edin.

2. Sogutucu motorunun
dogru yonde
dénduginden emin olun.

Pompaya sogutucu
doldurun ve pompa
gucund agip kapamayi
deneyin ya da gug hattinin
fazini degistirin.

12.1.6 Yaglama sistemi bozuk

OGE SORUN KONTROL cOzim
1 Yaglama yagi 1. Yagdanlik tankinin 1. Gli¢ baglantisini kontrol
akisi yok motoru donmuyor edin.
2. DusUk yag seviyesi 2. Ya§ doldurun.
3. Filtre tikanmig 3. Filtreyi temizleyin.
4. Yanlis tipte yag 4. Yaglama yagini dogru
dolduruimus. olani ile degistirin.
5. Sonsuz vida ve disli 5. Temizleyin ve onarin.
birbirine gegmis ve
dénmuyor
6. Piston O-contasi 6. O-contayi degistirin.
parcalanmis
2 |Yag sizintisi Yag tankinda catlak. Yag tankini onarin ya
da yenisiyle degistirin.
3 Dusuk yag seviyesi|Kablo baglantisini yada |Kablo baglantisini tekrar
sonrasinda ekrana|samandirali anahtari yapin ya da samandiral
alarm gelmiyor kontrol edin anahtari degistirin.
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12.1.7 31i-B kontrol linitesi i¢in referans noktasinin sifirlanmasi (pil degistirirken)

Dort adet 1.5 V pili degistirirken, ayarlanmis tezgah koordinat orijini ve limiti

ortadan kalkar, bu ylizden bunun sifirlanmasi gerekir.

<Kosul> Plaka ¢iktigl ya da gevsedidi i¢in birbirine dogrultulamiyor. Ayarlama

adimlari asagida listelenmistir:

12.1.8 H1 ayarlama adimi

A. X1, Z1, ve Y1 referans noktasinin sifirlanmasi

(1) Dahili takim yuvasini taretin lizerine kurun
(istasyon 1'i merkez olarak alin).

(2) "HEAD SELECT" dugmesini "H1" olarak segin.

(3) X1-ekseni ve Z1-eksenini gostergeye tasiyin
Z1-ekseni gostergenin lst kisminin takim
yuvasi deligi ile temas etmesini
engellememelidir. Sol fener milini bir daire
kadar dondurin.

(4) X1-Ekseni, Z1-Ekseni veya Y1-Eksenini

tasiyarak, tareti gosterge okuma degerinin yari

farkina yerlestirin.

!

(5) Parametre Ayari

<5-1>

1. Klavyedeki “POS” tusuna basin, LCD karakter
ekranina bir koordinat gelir.

2. Sonra, "REL" tusuna basin.

3. Klavyedeki "U" ve "V" tusuna basin. Simdi, LCD
karakter ekranindaki "U" ve "V" yanip soner.

(REL)

S 0090000000 BN

@ basin

(D basin
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<5-2>
"U” ve "V" degerinin silinerek sifir olmasi i¢cin ORIGIN”
tusuna basin.

<5-3>

1.Paneldeki “SYSTEM” tusuna basin. Ve sonra,
ekranin sol alt kdsesine “PARAM” gelir.

2. "PARAM" tusuna basin.

<5-4>

1. "1815" girin.

2. Ve o0 zaman ekranin sol alt kdsesine “NO.SRH” gelir.
“‘NO.SRH” tusuna basin.

<5-5>

Klrsoru “APZ”ye goétiurun ve karsor Ust karakter tusunu
kullanarak Y:0 olacak sekilde ayarlayin. Ve ardindan,
Y: 1 olacak sekilde tekrar ayarlayin.

4

(6) Glicu kapatin ve agin.

\4
(7) X1-Eksenini 12 istasyonlu taret i¢in yaklasik
160 mm ve 16 istasyonlu taret icin 150 mm
yukari kaldirin.

(8) Z1-Eksenini, fener mili kapagindan 272 mm
mesafeye kaydirin (Sol taret kafasinin ylizeyini
referans olarak alin).

{ORIGIN)

TR
] STSTEM

PARAM
e gooopoooogQ

D basin
(@) basin
(1) 1815 girin
]

:| »1815 l- 20. s-

NO.SRH
o basin

AFZ APC

>181%

Y0O0D011000

Bkz. 2.8 Takim gakismasi

Hareketler ve calisma
alani 2.9'a bakin.
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(9) Parametre Ayari

<9-1>

1. Klavyedeki “POS” tusuna basin, LCD karakter
ekranina bir koordinat gelir.

2. Sonra, "REL" tusuna basin.

3. Klavyedeki "W" tuguna basin.
Simdi, LCD karakter ekranindaki "W" yanip soner.

<9-2>
"W” degderinin silinerek sifir olmasi igin “ORIGIN”
tusuna basin.

v

(10) Z1-Eksenini yaklagik 460 mm yukari kaldirin.

v

(11) MODE anahtarini "M.D.l." konumuna ayarlayin.

(12) Parametre Ayari

<12-1>

1. Paneldeki “SYSTEM” tusuna basin. Ve sonra,
ekranin sol alt kosesine “PARAM” gelir.

2. "PARAM" tusuna basin.

<12-2>

1. "1815" girin.

2. Ve o0 zaman ekranin sol alt kdsesine “NO.SRH” gelir.
“‘NO.SRH” tusuna basin.

<12-3>

Kursoru “APZ"ye goturun ve kursor ust karakter tusunu
kullanarak ile X, Z,: 0 olacak sekilde ayarlayin. Ve
ardindan, X, Z: 1 olacak sekilde tekrar ayarlayin.

(REL)
{EooponoooOnoo WY POSA

(@ Basin (D Basin

(ORIGIN)

HBDU?DDUDUDUEI—

@ Basin

Hareketler ve ¢alisma
alani 2.9'a bakin.

AUTO. MANU.
HANDLE
@ ®
WD, X1
I\IA—E—I\E X100

(D basin
(@ basin
@ 1815 girin
] >1815_ - ;JL
NO.SRH
==
@ basin

APZ APC
>1815 X 00011000
7000110060

12-12




T TEZMAKSAN

v
(13) Gucu kapatip actiktan sonra "H1 Zero Return” Bkz. 2.8 Takim ¢akismasi
sifir noktasina donus gercgeklestirin.

v

(14) "H1" X-Ekseninin yaklasik 160 mm yukarda
olup olmadigini kontrol edin.

[OLMADIYSA, (3).adima geri dénin.]
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12.1.9 H2 ayarlama adimi

K-S AN

A. Sag fener mili referans noktasinin sifirlanmasi
(1) Gostergeli/gap olgcme aletini SOL aynanin
uzerine kurun.

v

(2) "HEAD SELECT" diigmesini "H1" olarak segin.

v
(3) Sag fener milini, Gostergeli/cap 6lgme aletinin
yakinina tasiyin.

v

(4) Gostergeli/gap 6lgme aletinin ucunu sol fener
mili burnu deligine temas ettirin. H1 segin.
Sol fener milini, bir daire kadar dondiirun.

(5) Sag fener milini, ayar vidalariyla, gosterge
okuma degerinin yar farkina ayarlayin.
Ayar vidalar sag fener milinin arka
tarafindadir.

(6) "HEAD SELECT" dugmesini "H2" olarak segin.
"PATH DISPLAY" diigmesine basin ve ekrana
2 adet yol bilgisi gelsin.

(7) MODE anahtarini "HANDLE" konumuna
ayarlayin.

COMAAZIH?

Z oomo

0000

Jauto.  manu. ("TI]

HANDLE

©

p— MD.I X1
= TXX
MEM, X100
RESTART
%> AAA
JOG
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A
| A TR

(8) ZS-Eksenini sol fener mili kapagindan 311.8
mm'lik bir mesafeye kaydirin. (Sag fener mili
burnunun ylizeyini referans olarak alin.)

] e
| e
- | I|_J
S
] i
r I 1
H— | [
g’ayna; | |
109 _|38
3118
v Hareketler ve calisma
(9) Parametre Ayari alani 2.9'a bakin.
<9-1> Basin®
1. Klavyedeki “POS” tusuna basin, LCD karakter
ekranina bir koordinat gelir. ]
2. Sonra, "REL" tusuna basin. LB J
3. Klavyedeki "A" tusuna basin. Simdi, LCD karakter 1 @ Basin

ekranindaki "A" yanip soner.

<9-2> |

"A” deg@erinin silinerek sifir olmasi i¢in “ORIGIN”
tusuna basin.

(10) ZS-eksenini +530 mm'lik bir mesafeye
kaydirin.
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K-S AN

(11) Parametre Ayari
<11-1>

1. Paneldeki “SYSTEM” tusuna basin. Ve sonra,
ekranin sol alt kdsesine “PARAM” gelir.

2. "PARAM" tusuna basin.

<11-2>

1. "1815" girin.

2. Ve o zaman ekranin sol alt kdsesine “NO.SRH”
gelir. “NO.SRH” tusuna basin.

<11-3>

Klrsoru “APZ”ye goturun ve kirsor Ust karakter
tusunu kullanarak ile A:0 olacak sekilde ayarlayin.
Ve ardindan, A:1 olacak sekilde tekrar ayarlayin.

(12) Glicu kapatin ve agin.

kkkkkkkhkkkhkkkkkkkkkkhkhkhkkkkkkkkkkhkhkkkkkkkkkkkkkkkkx

B. X2 ve Z2 referans noktasini sifirlayin
(1) Dahili takim yuvasini Sag taretin lizerine kurun
(istasyon 1'i merkez olarak alin).

(2) Gostergeli/gap olgme aletini sag aynanin
tzerine kurun.

v
(3) "HEAD SELECT" diigmesini "H2" olarak segin.

:} SYSTEM
Basl @
@ Basin

(D 1815 tuglayin

ZIAE

=

L BB |

:| >1815_ [-][e]L.]
NO SRH

(@ Basin

APC APZ

>1815 X 00110000
Zgo0110000
AOD110000

HEAD SELECT

‘(ﬁm H | FHZ H
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(4) X2-ekseni ve Z2-eksenini gostergeye tasiyin;
Z2-ekseni gostergenin ust kisminin takim
yuvasi deligi ile temas etmesini
engellememelidir.

(5) Gostergeli/gcap 6lgme aletinin ucunu, takim
yuvasi deliginin igine temas ettirin ve fener
milini, gostergenin kaydettigi 6lcimiin yan
farki kadar dondiriin (liitfen yatay olarak
ayarlayin).

(6) Parametre Ayari
<6-1>

1. Klavyedeki “POS” tuguna basin, LCD karakter
ekranina bir koordinat gelir.

2. Sonra, "REL" tusuna basin.

3. Klavyedeki "U" tusuna basin. Simdi, LCD
karakter ekranindaki "U" yanip soner.

<6-2>
"U” degerinin silinerek sifir oimasi igin “ORIGIN”
tusuna basin.

(7) X2-eksenini 12 istasyonlu /16 istasyonlu taret
icin yaklasik 185 /175 mm yukari kaldirin.

(8) Z2-Eksenini, fener mili kapagindan 164 mm
mesafeye kaydirin (sag taret kafasi yuzeyini
referans olarak alin).

|

HANDLE AXIS

(REL) 4

o baLn

@ basin

{ORIGIN)

@ basin

Bkz. 2.8 Takim ¢gakismasi

Hareketler ve galisma
alani 2.9'a bakin.
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(9)Parametre Ayari
<9-1>

1. Klavyedeki “POS” tusuna basin, LCD karakter
ekranina bir koordinat gelir.

2. Sonra, "REL" tusuna basin.

3. Klavyedeki "W" tusuna basin. $Simdi, LCD
karakter ekranindaki "W" yanip soéner.

<9-2>

"W” degerinin silinerek sifir oimasi igin “ORIGIN”
tusuna basin.

v
(11) MODE anahtarini "M.D.l." konumuna
ayarlayin.

v

(12) Parametre Ayari
<12-1>

1. Paneldeki “SYSTEM” tusuna basin. Ve sonra,
ekranin sol alt kosesine “PARAM” gelir.

2. "PARAM" tusuna basin.

<12-2>

1. "1815" girin.

2. Ve o zaman ekranin sol alt kdsesine “NO.SRH”
gelir. “NO.SRH” tusuna basin.

<12-3>
Klrsoru “APZ”ye goturin ve kirsor Ust karakter

tusu ile X, Z: 0 olacak sekilde ayarlayin. Ve
ardindan, X, Z: 1 olacak sekilde tekrar ayarlayin.

(10) Z2-eksenini yaklasik 460 mm yukari kaldirin.

(REL)
{EooponoooOnoo WY PDE‘

@) Basin @ Ba'sm

(ORIGIN)

HBDU?DDUDUDUEI—

(@ Basin

Hareketler ve ¢alisma
alani 2.9'a bakin.

RAPID

ZERO
RETURN

@ basin

@ basin
(D 1815 tuglayin

»1815_ [l 1
NO.SRH

Lo I I I I = = = =

(@ basin

Al
>1815 X000
zZooo
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v
(13) Giicii kapatip agtiktan sonra "H2 Zero Bkz. 2.9 Takim cakigmasi
Return” sifir noktasina doniis gergeklestirin.

v

(14) "H2" X-eksenin 12 istasyonlu /16 istasyonlu
taret icin yaklasik 185 /175 mm yukarida olup
olmadigini kontrol edin.

**[Program kontrolU bitti]
**[OLMADIYSA, (5).adima geri donun]
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1 TLEL

MAKSAN

1 ALARM MESAJLARI (FANUC 31i Kontrol Unitesi)

1-1 Cesitli alarmlar ve sorun giderme

ALARM DENETIM NOKTASI
ADRES |\Umaras)  TANIMLAMA VE SORUN GIDERME
MANUAL ERROR  |Operasyon igin OTOMATIK veya
A0.0 2000 (A0.0) MANUEL mod seg¢imi hatasi.
Taretin kenetl [ tak
AO 1 2001 INDEX NO READY |n6(‘:|r:klsn|n|ﬁndeogerr&n\]/§ tva?gll?n Secl}rpngumaraSI
) (A0.1) digmesinin acik konumunda olup
olmadigini denetleyin.
2002 |NO ZERO RETURN |Servo eksenin bagkonumda olup olmadigi
A0.2 (A0.2) \lée bag.lkogum lambasinin yanip yanmadigini
) ontrol edin.
A0.3
C AXIS STATUS C ekseni durumunda fener mili galistirma
A0.4 2004 | OCK(A0.4) kil
H1/H2 MODE Eksen JOG veya RAPID modda
A0.5 2005 |SELECT hareket ederken sadece H1 veya
STATUS(AO0.5) H2 modunu segin.
PRESSURE Hidrolik basing degerinin 35kg/
A0.6 2006 |ERROR mm?, ve basing anahtarinin normal
(A0.6) olup olmadigini kontrol edin
AO0.7 2007 a%c;? INTERLOCK g%:qh(*l‘(*a?(%?f rfil§tgirj]vkeanﬁiall<la?)??<gpand|g|nda)
ALARM DENETIM NOKTASI VE
ADRES | NUMARASI TANIMLAMA SORUN GIDERME
Ayna kapali degil.
Ayna igeriden kapatildiginda, sinyalin
A1.0 2008 SPINDLE CHUCK *)é(_).1=1(**X8.0=1) olup olmadigini kontrol
. edin.
NO CLOSE (A1.0) Ayna disaridan kapatildiginda, sinyalin
*X0.2=1(**X8.1=1) olup olmadigini kontrol
edin
A1 2009 |LUB ALARM (A1.1) Yaglama yagi kalmamis.
A1.2 2010 SPINDLE RUN Fener mili calisma durumunda.
] STATUS (A1.2) Komut kilitli.
A1.3
A1.4 2012 MACHINE LOCK Tezgah kilidi anahtarinin "ACIK" olup
' ACTIVE (A1.4) olmadigini kontrol edin.
A15 2013 COUNTER Ayarlanan pargalar sayaca ulasti.
' ARRIVAL (A1.5) Sayaci sifirlayin.
A1.6 1004 EE\FA(I)EE?AEINGSC)Y Acil durdurma sinyali (X8.4=1)
A17 1001 SPINDLE ALARM  |Alarm nedeni ile amplifikatér LED
] (A1.7) ekranindaki alarm No. ile ¢elisme




1 TLEL

MAKSAN

ALARM

DENETIM NOKTASI VE

ADRES |numarasi!  TANIMLAMA SORUN GIDERME
A2.0 1007 gl\_/AI\E;MLOAD Hidrolik/Sogutucu asir yuk MCC
: anahtarini kontrol edin.
(A2.0)
HYD. PRESSURE
A2.1 1003 |ALARM Hidrolik basinci dusuk.
(A2.1)
H1/H2 MODE NOT
A2.2 2011 SELECT H1 veya H2 modunu segin.
(A2.2)
A2.3 2015 B/F ALARM (A2.3) e(;(;,likr)]uk surtcu alarm halini kontrol
A2 4 2016 gél'\%OAé:ESTBgL H2 Z-ekseninin sifir konumuna geri
' (A2.4) dondiriimesi gerekir.
A2.5 2017 gél%(OAI)Q(IIESTLNJgg H2 X-ekseninin sifir konumuna geri
(A2.5) dondurudlmesi gerekir.
T KODU KOMUTU.> D50
A2.6 2018 [T-CODE ERROR |1} 4, komutu D50'nin altinda olmalidir.
(A2.6) (D50=takim miktari +1)
AD 7 2019 PARTS CATCHER |Parga yakalayiciyi geri dondurin ve
' ERROR (A2.7) *X1.7=1(**X5.7=1) sinyaline bakin.
ALARM DENETIM NOKTASI VE
ADRES | \UMARASI TANIMLAMA SORUN GIDERME
SPINDLE BRAKE o -
A3.0 2020 ON STATUS(A3.0) Fener mili frenini boslayin.
A3.1
M37 ONLY
COMMAND IN Fren komutu sadece C ekseni
A3.2 2022 C-AXIS STATUS durumunda verilir.
(A3.2)
Kiliti Mod anahtarinin boslanip
A3.3 2023 IMODE LOCK (A3.3) boslanmadigini kontrol edin.
A3.4 2024 TOOL SETTER USE|Renishaw takim diziciyi sadece
' JOG MODE (A3.4) |JOG modunda galigtirin.
Z AXIS NOT IN - .
H2 Z ek fir k
A35 2025 ZERO RETURN dénduerusnenlnl sifir konumuna geri
(A3.5) '
Takim dizici kolunun yukari
konumda olup olmadigini ve
A3.6 2026 (TA%%") SETTER *X3.6=0(**X7.6=0),
: *X3.5=0(**X7.5=1) sinyalini kontrol
edin.
A3.7 2027 SPINDLE RUN Fener mili calisma durumunda.

INTERLOCK(A3.7)

Komut kilitli.
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ALARM DENETIM NOKTASI
ADRES | NUMARASI TANIMLAMA VE SORUN GIDERME
H1 X AXIS NOT IN  |H1 X eksenini sifir konumuna geri
A4.0 2040 17ERO POINT(A4.0) dondirin,
Ad A 2028 |SET K4.2=0 (Ad1) Talas_konveyorunu kurduktan sonra
K4.2=0 olarak ayarlayin.
AIR PRESSURE Hava basing anahtari sinyalini
A4.2 2029 Al ARM(A4.2) kontrol edin.
A4.3 2030 kf?;@iﬁssl;RE Yaglama yagi borularini kontrol edin.
Ad4
A4.5
2079 ADD M64 AT
FIST BLOCK OF Otomatik kapinin tam olarak
THE PROGRAM kapanip kapanmadigini ve M64
A4.6 2079 WHEN AUTOMATIC kodunun programin ilk satirinda
DOOR IS bulunup bulunmadigini kontrol edin.
MOUNTED(A4.6)
A4.7
ALARM DENETIM NOKTASI VE
ADRES | numARAsI|  TANIMLAMA SORUN GIDERME
A5.0
A5.1
A5.2
A5.3
AB.4 1008 WARNING!PLEASE Talas konveyorinin gecerli EMG
) SET K4.2=0(A5.4) |ayari.
A5.5 2055 EAES(IE?E)E OVER H1 fener mili motoru asiri yuklu.
A5.6
A5.7
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ALARM DENETIM NOKTASI VE
ADRES  |\Umarasi|  TANIMLAMA SORUN GIDERME
A6.0 2032 TOOL KNIFE Takim 6mru tablosundan takim
' CHANGE(A6.0) Omrl degerini kontrol edin.
A6.1
A6.2
A6.3
A6.4 2064 | MILLING RUN(A6.4) |Once freze islemini durdurun.
AG6.5
A6.6
A6.7
ALARM DENETIM NOKTASI VE
ADRES |\umarasi  TANIMLAMA SORUN GIDERME
A7.0 2070 STEADY CHUCK  |H2 taret segimi yapamiyor, sabit ayna
. ALARM (A7.0) modunun daha altinda olmalidir.
H1/H2 SPINDLE
A7 1 2071 |MODE NOT H1/H2 fener mili modu secilmemis.
SELECT(A7.1)
A7.2
A7.3
A7.4
Kiliti Mod anahtarinin boslanip
AT.5 2075 MODE LOCK(A7.5) boslanmadigini kontrol edin.
CHUCK CLAMP -
A7.6 2076 STATE(A7.6) Once H2 aynayi acgin.
A7.7 2077 |M72 ALARM(A7.7) |Cubuk itme asiri zaman.
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ALARM

DENETIM NOKTASI VE

ADRES | \umarasi|  TANIMLAMA SORUN GIDERME
A8.0 2043 |WARNING(A8.0) Lutfen tezgah hazir tusuna basin.
A8.1
A8.2
A8.3 2083 gVCE%D.:.E”J;g\égHs) M kodu bir dakikadir bitmiyor.
A8.4
A8.5
A8.6
A8.7
ALARM DENETIM NOKTASI VE
ADRES | \umarasi|  TANIMLAMA SORUN GIDERME
A9 .0 o048 HEADTTURRET  H1 taret kelepge agma rolesini,
' CLAMP(A9.0) selenoidi veya sensoru kontrol edin.
HEAD1 TURRET
A9.1 2049 |TOOL NO.1 H1 taret orijin noktasini ayarlayin.
SEARCH(A9.1)
HEAD1 TURRET  H1 taret amplifikatdr durumunu
A9.2 2058
ALARM(A9.2) kontrol edin.
A9.3 2059 HEAD2 TURRET H2 taret kelepgce acma rolesini,
' CLAMP(A9.3) selenoidi veya sensoru kontrol edin.
HEAD2 TURRET
A9.4 2068 |TOOL NO.1 H2 taret orijin noktasini ayarlayin.
SEARCH(A9.4)
HEAD2 TURRET H2 taret amplifikatér durumunu
A9.5 2069 |ALARM(AQ.5) kontrol edin.
MILLING S CODE |S kodu komutu maksimum hizin
A9.6 2078 ERROR(A9.6) daha altinda olmalidir.
A9.7
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DENETIM NOKTASI

ALARM
ADRES TANIMLAMA VE SORUN GIDERME

NUMARASI

A10.0

A10.1

A10.2

A10.3

A10.4

A10.5

A10.6

A10.7

DENETIM NOKTASI VE
SORUN GIDERME

ALARM

ADRES | \imarasi  TANIMLAMA

A11.0

A11.1

A11.2

A11.3

A11.4

COOLANT LEVEL g . : .
A11.5 2155 LOW ALARM Sogutucu ilave edilmelidir.

A11.6

A11.7
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ALARM DENETIM NOKTASI

ADRES |\ UMARASI TANIMLAMA VE SORUN GIDERME
WORKPIECE

A15.2 2106 SE'IT-E%EI'TON Programi kontrol edin.
ALARM

A15.3

ALARM DENETIM NOKTASI VE
ADRES | \umarasi|  TANIMLAMA SORUN GIDERME
A20.0 2142 |LOADING ALARM Robotun ytikleme icin hazir olup
olmadigini kontrol edin.

A20.1
H2 Zs (A) AXIS NO |YUkleme eyleminden 6nce

A20.2 2144 |IN ZERO RETURN |H2 Zs(A) eksenini, sifir konumuna
ALARM geri dondurun.

A20.3
H1&H2 MILLING H1 ve H2 freze hava basincini

A20.4 2146 |AIR kontrol edin
PRESSUREALARM '

A20.5

A20.6

A20.7
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ALARM DENETIM NOKTASI
ADRES NUMARASI TANIMLAMA VE SORUN GIDERME

A21.0

A21.1

A21.2

A21.3

A21.4

A21.5

A-8
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2 Taret sifirlama yontemi

I. Taret referans konumunun sifirlanmasi:
Taret indeksleme islemi asagidakiler tarafindan kesintiye ugrayabilir:
(1) ACIL DURDURMA diigmesine basiimasi.
(2) Gucun KAPATILMASI.

(3) Carpisma

Taret indeksleme iglemi kesintiye ugrarsa, bu, taret indeksinin
yanlig ve eksik olmasina neden olabilir. Taret indeks lambasinin
151§1 SONER ve taret indeksleme icin hazir olmaz.
Asagidaki gibi "Taret Referans konumunun sifirlanmasi”
yordaminin gergeklestiriimesi gereklidir:
1. Asagidaki adimlar ile K7.5'i 1'e ayarlayin (Tareti JOG moduna gegirin):

% % (SETTING)
00501 NQOQDO

PR SEQ INI I30 TVC
@ @ @ @ @ @ 1 @
Aol FCV
@ @ @ @ @ @ @ @
paa2 RDG
0] ] ] ] i} 0] 0] ]
Ppa12 RMV MIR
X 0] ] ] ] i} 0] 0] ]
z ] ] ] ] ] ] ] ]
P2 I/0 CHANNEL 4

) - s1 TR0
MDI sokdok ok o op:40:58
( 2% )( 2w p( pMmc Pl F#w )( )

E

U Sekil.1

PMC CONTROL SYSTEM MENU PMC RUN

SELECT ONE OF FOLLOWING SOFT KEYS

PMCLAD : LADDER DIAGRAM

PMCDGN : DIAGNOSIS FUNCTION

PMCPRM : PARAMETER (T/C/K/D)
RUN/STOP : RUN/STOP SEQUENCE PROGRAM
EDIT : EDIT FUNCTION

170 : 10 SEQUENCE PROGRAM
SYSPRM : SYSTEM PARAMETER

MONIT : PMC MONITOR

|PMCLAD|PMCDG PMCPRM

Sekil.2

;
A-9
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PMC PRM (TIMER) H0O®@1 PMC RUN
NO. ADDRESS DATA NO. ADDRESS DATA
P01 TOQO 9984 011 TO20 1000
Pp2 TOO2 480 0912 T022 1000
P03 TOO4 960 013 T024 1000
P4 TOOB6 2976 014 TO26 1000
P55 TOOS8 2496 015 TB28 3000
P06 TO10 180 016 TO30 3000
Pe7 TBO12 480 ©17 T®B32 1900
PP8 TO14 300000 018 TO34 CP00
PP9 TO16 28000 ©19 TO38B 7]
1@ TO18 26496 020 TO38 7]
y ~
’:]TIMER COUNTflKEEPRLl DATA |SETING|
Sekil 3.
PMC PRM (KEEP RELAY) #0001 PMC RUN
ADDRESS DATA ADDRESS DATA
Koo 0000011 K10 0000000
K01 11100110 K11 Q0000000
Ko2 0000011 K12 0000000
K23 Q0000000 K13 Q000000
Ko4 0000110 K14 0000000
K@5 0000010 K15 0000000
Kos6 1000000 K16 Q0000000
Ko7 0100000 K17 000010
K8 P00 @ et 3 0000000
K@9 Q0000 K7#5=1 ¢ Q0000000

ayarlayin

TIMER |COUNTRIKEEPRL DATA |SETING|

A-10
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2. “MODE” anahtarini “HANDLE”
konumuna getirin.

MEM.
RESTART

EDIT

3. “FEED HOLD” ve “SPINDLE STOP” dugmelerine
ayni anda basin. Bu durumda, taret, kelepgesini acgar.

FEED HOLD

JO‘

v

4. Tareti TAKIM NO.1'e dondurmek igin +X dugmesine (Saat Yonu)
veya —X dugmesine (Saatin Aksi Yoén) basin. D

A-11
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5. Kapak ve taret Uzerindeki kirmizi oklar birbirlerine denk geldikten sonra,
[RESET] tusuna basarak taret kafasini sikin.

Sekil.5.

(]

Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S. A-12

stanbul Merkez Al ekgi Caddesi No: 129, 34040 Bayrampa
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6. K7.5'i 0'a ayarlayin (normal moda dondn).

Taret referans konumu ayarlandi, lutfen "Takim No. Sifirlama"
islemini asagidaki gibi yapin:

7.“FEED HOLD” ve “SP. STOP” dugmelerine ayni anda basin. Simdi, taret

kafasi kelepgesini acar. FEED HOLD

JO‘

v

8.“MODE” anahtarini “ZERO RETURN” konumuna ayarlayin.

s il

AUTO. MANU.

HANDLE @

MEM. X10

MEM.
RESTART

—-

EDIT

RAPID

ZERO
RETURN

v

9.“FEEDHOLD” ve “+X” dugmelerine basin. (Mevcut takimi, takim no.1 olarak

ayarlayin.)
O Joa

FEED HOLD

JO‘

A-13
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10. “RESET” tusuna basarak tareti sikin.

v

11. Tezgéahi yeniden baglatin.

A-14

Ve
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Il. Takim numarasinin sifirlanmasi

Takim no.su yanlissa, bu, takim ile ig pargasi veya ayna arasinda
bir carpismaya neden olabilir. "Takim numarasinin sifirlanmasi”
yordaminin agagidaki gibi gerceklestiriimesi aereklidir:

1. “MODE” anahtarint “HANDLE” konumuna
getirin.

2. Tareti TAKIM NO.1'e dogru dondurun (tabela NO.1 gosterir, ancak "TAKIM
NO. SECME" (TOOL NO. SELECT) anahtari NO.1 segemeyebilir)

3. “FEED HOLD” ve “SP. STOP.” dugmelerine ayni anda basin. (Sag tareti
calistirmak igin sag yandaki “FEED HOLD” dugmesine basin.)

4.“MODE” anahtarini “ZRN” konumuna ayarlayin.

] i

AUTO. MANU.

HANDLE @

MEM. X10

MEM.
RESTART

—

EDIT

RAPID

ZERO
RETURN

A-15
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5. TOOL NO.1 segin.

5 6 7 g

4 9
3 10
2 1"
1 12

6. “INDEXING” diigmesine basin. imdi, taret TAKIM NO.1'e dogru déner.’

v

7. “RESET” tusuna basarak tareti sikin.

v

8. Takim numarasi sifirlama yordami bitti.

A-16
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Ek B.

G, M, T ve K-Kodu iglevleri (FANUC 31i Kontrol Unitesi)

iGINDEKILER Sayfa

G-Kodu ve M-KodU iSIEVIET .........eieee e B-1

1-1 G-KOAU ISIBVI .. B-1

1-2 M-KOAU ISIEVi....uiiiiiiieeeeeee e B-6

1-3 G-Kodu formati...........ooeviiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e B-8

Program OFMEJi.......cc.eeueeueeeeeeeeeeeee ettt e e e e eeenenanas B-19
e T O 4 V=Y R B-19

22 ONEK 27 oo B-20

e T O 4 1=) G S B-21

R O 14 1) SR B-22

I O 14 1= TR B-23

LI e T [T T 1= PSPPSR B-24
Kilit ROIEST ISIEVIi ... B-28
VERI TABLOSU ...ttt B-55
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1 G-Kodu ve M-Kodu islevleri
1-1 G-Kodu islevi

G kodu sistemi (Not 7) . .
Grup Islevi
A B C
pFGoo | GO0 | PPGoo Konumlandirma (¢abuk hareket)
G01 GO01 GO1 Lineer interpolasyon (kesim ilerlemesi)
01 Saat Yonunde Dairesel interpolasyon veya
G02 G02 G02 Saat Yonunde Sarmal interpolasyon
Saatin Aksi Yonde Dairesel interpolasyon
G03 GO03 GO03 veya Saatin Aksi Yonde Sarmal
interpolasyon
G04 G04 G04 Gegici bekletme
G05.4 G05.4 G05.4 HRV3 acik/kapall
G07.1 G071 G07.1 s
(G107) | (G107) | (G107) Silindirik Interpolasyon
GO08 G038 GO08 00 | Geligmis &n izleme kontrolil
G09 G09 G09 Tam durdurma
G10 G10 G10 Programlanabilir veri girigi
G11 G11 G11 Programlanabilir veri giris modunun iptali
G121 G121 G121 . .
(G112) | (G112) | (G112) o Kutupsal koordinat interpolasyon modu
PG13.1 | PPG13.1 |[PPG13.1 , , e
(G113) | (G113) | (G113) Kutupsal koordinat interpolasyon iptal modu
G17 G17 G17 XpYp Diizlem segimi
pGis | pPG1s | pG18 16 |ZpXp Diizlem segimi
G19 G19 G19 YpZp Diizlem segimi
G20 G20 G70 06 ing cinsinden veri girisi
G21 G21 G71 mm cinsinden veri girisi
G22 G22 G22 09 Kayith kurs kontrol iglevi agik
G23 G23 G23 Kayitli kurs kontrol iglevi kapal
G25 G25 G25 08 Fener mili hiz dalgalanma tespiti kapali
G26 G26 G26 Fener mili hiz dalgalanma tespiti agik
G27 G27 G27 Referans konumuna geri dénls kontrol(
G28 G28 G28 00 | Referans konumuna geri déniis
G30 G30 G30 2., 3. ve 4.referans noktasina donis

B-1
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G kodu sistemi (Not 7)

Grup islevi
A B C
G31 G31 G31 Atlama islevi
G32 G33 G33 Dis acma
G34 G34 G34 Degisken-kilavuzlu dis agma
G36 G36 G36 00  Otomatik takim ofseti (X ekseni)
G37 G37 G37 Otomatik takim ofseti (Z ekseni)
G39 G39 G39 Dairesel interpolasyonda kose
PG40 | PG40 | PG40 Takim burnu yarigap telafisi iptali
G41 G41 G41 07  |Sol takim burnu yarigap telafisi
G42 G42 G42 Sag takim burnu yaricap telafisi
G50 G92 G92 Koordinat sistemi ayari, maksimum
00 [fener mili hizi ayari
G50.3 G92.1 G92.1 Is pargasi koordinat sistemini sifilama
JG50.2 | PG50.2 |PPG50.2 _ A
(G250) | (G250) | (G250) 20 Poligonal tornalama iptali
G512 | G512 | G51.2 _
(G251) | (G251) | (G251) Poligonal tornalama
G505 G505 | G505 Kompozit kontrol iptali
G506 = G50.6 | G506 Bindirilmis kontrol iptali
G514 G51.4 | G514 Eszamanli kontrol baglatma
G515 | G515 | G515 00  Kompozit kontrol baslatma
G516 = G516 G516 Bindirilmis kontrol baslatma
G52 G52 G52 Yerel koordinat sistemi ayari
G53 G53 G53 Tezgéah koordinat sistemi ayari
pcsa | PGs4 | Go4 is pargasi koordinat sistemi segimi 1
G55 G55 G55 is pargasi koordinat sistemi segimi 2
G56 G56 G56 14 Is pargasi koordinat sistemi segimi 3
Go7 G57 G57 is pargasi koordinat sistemi segimi 4
Go8 Go8 G58 is pargasi koordinat sistemi segimi 5
G59 G59 G59 is pargasi koordinat sistemi segimi 6
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G kodu sistemi (Not 7)

Gru islevi
A B C P i
G61 G61 G61 Tam durdurma modu
G63 G63 G63 15 |Kilavuz gekme modu
G64 G64 G64 Kesme modu
G65 G65 G65 00 Makro Qagrl
G66 G66 G66 12 Makro modal ¢agri
pcer  WGe7 | PGe7 Makro modal ¢agri iptali
G638 G638 G638 Cift taret veya dengeli kesme
04 modu igin ikiz goruntu acik
G69 G69 G69 Cift taret igin ikiz gorinti kapali
veya dengeli kesme modu iptal
G70 G70 G72 Son isleme gevrimi
G71 G71 G73 Boyuna kaba tornalama gevrimi
G72 G72 G74 Dikine kaba tornalama gevrimi
G73 G73 G75 00  |Profil tekrarli kaba tornalama gevrimi
G74 G74 G76 Son yiizeyde kademeli delik delme
G75 G75 G77 Dis gap/i¢ capa delik delme
G76 G76 G78 Coklu dis agma ¢evrimi
G71 G71 G72 Qaprﬂaz taslama cevrimi (tagslama
tezgdhinda)
Dogrudan sabit boyut ¢apraz taglama
G72 G72 G73 cevrimi
01 (taslama tezgahinda)
G73 G73 G74 Osﬂalsyon taslama cevrimi (taslama
tezgahinda)
Osilasyon dogrudan sabit boyut taslama
G74 G74 G75 cevrimi
(taslama tezgahinda)
Delme islemi icin kapali ¢evrim iptali
PGeo  PGeo | PPGso Elektronik digli kutusu: eszamanlama iptali
Noktadan delme (FS10/11-T format)
G81 G81 G81 Elektronik disli kutusu: eszamanlama baslatma
10
G82 G82 G82 Diiz hav. a agma (FS10/11-T format)
G83 G83 G83 Yiizeyde delik agma gevrimi
G84 G84 G84 Yiizeyde kilavuz gekme gevrimi
G84.2 | G84.2 | G84.2 Rijit kilavuz gekme gevrimi (FS10/11-T format)
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G kodu sistemi (Not 7) . .
Grup Islevi
A B C
G85 G85 G85 Yiizeyde delik isleme gevrimi
G87 G87 G87 10 Yanda delik agma cevrimi
G88 G88 G838 Yanda kilavuz cekme cevrimi
G89 G89 G89 Yanda delik igsleme gevrimi
G90 G77 G20 Dis capl/i¢ cap kesme gevrimi
G92 G78 G21 o Dis agma gevrimi
G94 G79 G24 Son ylizey tornalama gevrimi
G911 G91.1 G911 00 Maksimum belirtiimig artan miktar
kontrolu
G96 G96 G96 02 Sabit ylizey hizi kontroll
pGor | pGo7 | PGOT Sabit yiizey hizi kontroli iptal
G961 G96.1 G96.1 Fener mili indeksleme yUratme
(tamamlanmasi igin bekliyor)
G96.2 G962 | G96.2 00 Fener mili indeksleme yUratme
(tamamlanmasi igin beklemiyor)
G96.3 | G96.3 | G96.3 Fener mili indeksleme tamamlama kontrolii
G964 | G964 | G96.4 SV hiz kontrol modu ACIK
G98 G94 G94 05 Dakika bagina ilerleme
PPGo9 | PPG95 | PG9S Devir basina ilerleme
- PPGoo | GO0 03 Mutlak programlama
- G91 G91 Artimli programlama
- G938 G9s8 » Baslangi¢ seviyesine geri donus
- G99 G99 R noktasi seviyesine geri donis

(Not 1) “P” ile isaretlenmis olan G kodlari, gug agildiginda gegerli olan baslangi¢c G

kodlaridir. G20 ve G21 s6z konusu oldugunda, gug kapatiimadan once gegerl
olan G kodu kalir. GOO veya GO01, parametre ayari ile segilebilir.

(Not 2) 00 grubu G kodlari modal degildir. Yalnizca belirtiimis olduklari satirda gecerli olurlar.

(Not 3) Eger G kodlari tablosunda listelenmemis olan bir G kodu girilir veya sistemde
belirtimeyen opsiyonel bir G kodu komutu verilirse, ekrana bir alarm (No.010) gelir.
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(Not 4) Ayni satirda birkag adet G kodu belirtilebilir. Ayni grupta yer alan birden fazla G kodu
belirtildiginde, sonradan belirtiimis olan G kodu gecgerli olur.

(Not 5) Eger kapali gevrim modunda herhangi bir 01 grubu G kodu belirtilirse, kapali ¢evrim
otomatik olarak iptal edilir ve G80 durumu girilir. Bununla birlikte, -1 grubu bir G kodu,
kapali cevrim G kodlarinin hi¢ birinden etkilenmez.

(Not 6) Her gruptan bir G kodu ekrana getirilir.

(Not 7) B ve C, G kodu sistemleri opsiyoneldir. B veya C, G kodu sistemi, No.0036 GSPC
parametresi ile ayarlanir.

(Not 8) Daha onceki bir programin, koordinat sistemi ayari G50 komutunu
yuratmus oldugunu varsayalim. Programin yurutilmesi sirasinda bir
sekilde durdurulmasi gibi nedenlerle program tamamen uygulanmazsa ve
operator referans noktasina donus islemini yapmazsa, bu durum bir
sonraki program iginde hatali bir konumlandirmaya neden olarak
carpismaya yol acar.
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1-2 M-Kodu iglevleri

M- M-
Kodu TANIM Kodu TANIM
MO0 |PROGRAM DURDURMA M73 |FREZE FENER MiLIi ILERI
ISTEGE BAGLI PROGRAM o :
MOT | 5URDURMA M74 |FREZE FENER MiLi GERI
M02 |PROGRAM SONU M75 |FREZE FENER MiLi DURDURMA
MO3 |ANA FENER MiLI ILERI M98 |ALT PROGRAMA ATLAMA
M04 |ANA FENER MiLi GERI M99 |ANA PROGRAMA GERIi DONME
MO5 |ANA FENER MiLI DURDURMA | M73 |FREZE FENER MiLI ILERI
M08 |SOGUTUCU ACIK M74 |FREZE FENER MiLi GERI
M09 |SOGUTUCU KAPALI M75 |FREZE FENER MiLi DURDURMA
M10 |ANA AYNA BIRAKMA M98 |ALT PROGRAMA ATLAMA
M11 |ANA AYNA SIKMA M99 |ANA PROGRAMA GERIi DONME
M18 |C-EKSENI iSLEVI KAPALI M203 |KARSI FENER MiLi iLERI
M19 |C-EKSENI ISLEVI ACIK M204 |KARSI FENER MiLi GERI
M20 |C-EKSENI iSLEVI KAPALI M205 |KARSI FENER MiLi DURDURMA
M21 |C-EKSENI ISLEVi ACIK M210 | KARSI AYNA BIRAKMA
M22 |\FREZE EKSENI KAPALI M211|KARSI AYNA SIKMA
KARSI C-EKSENI ISLEVi
M23 |PAH AGMA ACIK m218|KARS ?
KAPALI
M24 \pPAH ACMA KAPALI M219 KAR$| C-EKSENI iSLEVi AQ|K
M29 |RIJIT KILAVUZ CEKME ACIK |M237|KARSI FENER MiLi SIKMA
M30 |PROGRAM SONU VE SIFIRLAMA |M238|KARSI FENER MiLi BIRAKMA
M37 C-.E.KSENI _I(;IN ANAFENER |, -4 .KARISI FREZE FENER MILI
MILI FRENI ACIK ILERI
M38 C-_E.KSENI _IQIN ANAFENER |, -, KAR§| FREZE FENER MILI
MiLI FRENI KAPALI GERI
va3 |FENER MIL.I E$.ZAMANLI v275|KARSI FREZE FENER MIL]
KONTROL ILERI DURDURMA
FENER MiLI ESZAMANLI
M44 . M160|H2 ROBOT AYNA BIRAKMA
KONTROL GERI
FENER MiLI ESZAMANLI
M45 > M161|H2 ROBOT AYNA SIKMA
KONTROL DURDURMA
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1 TLEL

MAKSAN

kodu

TANIM

kodu

TANIM

M162 H2 ROBOT ILERI

M169|H2 ROBOT AYNA GERI

M163

H2 ROBOT GERI

M166

H2 KONUM KONTROLU

M164

H2 ROBOT YUKARI

M167

H2 PARCA KONVEYORU ACIK

M165

H2 ROBOT ASAGI

M300

M399 YOL BEKLEYEN M-KODU

M168

H2 ROBOT AYNA DISARI

M162

H2 ROBOT ILERI
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€ G00: Cabuk hareket

GO0 X X ekseni gabuk hareket

GO0 Z Z ekseni ¢cabuk hareket

GO0 X V4 X, Z ekseni gabuk hareket
Ornek.

GO00 X24. ;Ayolu

GO0 1. ;B yolu

GO00 X24. Z1. ;C yolu

Ek aciklama 1.

A yolu, takim ucunun indeks konumundan X24 konumuna tasinmasi anlamina gelir.

B yolu, takim ucunun X24. konumundan Z1. konumuna taginmasi anlamina gelir.

C yolu, takim ucunun indeks konumundan X24. Z1. konumuna taginmasi anlamina gelir.
Ek aciklama 2.

Koordinat biriminin, ondalik noktasinin, 0.024 mm igin
(ondalik noktasi olmadan) GO0 X24 oldugunu unutmayin.

indeks konumu

7/1/}2 Cagr konumu ,//

@52
@505 _
+\\
I'\.)
-
J?‘,-
\
e
I

#30

(0.0) Programin sifir noktas
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€ G02: Dairesel interpolasyon (Saat Yoninde) veya Sarmal interpolasyon (Saat Yoniinde)
€ G03: Dairesel interpolasyon (Saatin Aksi Yonde) veya Sarmal interpolasyon (Saatin Aksi

Yénde)
GO01 X F ; X ekseni boyunca kesme
Go01Z F ; Z ekseni boyunca kesme
G01 X Z F ; EGim kesme
G02 X V4 R F ; Saat Yonunde dairesel kesme
G03 X Z R F ;Saatin Aksi Yonde dairesel kesme
Ornek.

G50 X100. Z100. ;

G97 S1300 M3 T101 ;
GO00 X24. 21. ;

GO01 X30. Z-2. F0.15 ;
Z-8.125 ;

G02 X33.371 2-10.825 ;
GO01 X50.5 Z-15. ;

Z-25. ;

7100

&
\

% indeks konumu
5
\ .
. i/ AN ﬁ)

(24,1)

Z52
2505

(0.0) Programin sifir noktasi
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€ G04: Bekleme, Dakik Zamanlama igin

G04 X1.; 1 saniye bekleme
G04 U1.; 1 saniye bekleme
G04 P1000. ; 1 saniye bekleme

€ G10: Programlanabilir veri girisi
(G10 P X Z R T

P: Takim telafi numarasi
X: X ekseni agsinma degeri
Z: Z ekseni aginma degeri

\R: Takim ucu yarigapi
T: Takim ucu yonu

Ornek.

G50 X100. Z2100. ;

G97 S1200 MO3 ;

G10 P1 X0.2 Z-0.03 R0.8 T33. ;
T101 ;

GO0 X24. Z21. ;

G01 X30. Z-2. F0.15;

MO1 ;

Ek aciklama 1. T101 takim telafisinden énce G10 komutunu kullanin.
Ek aciklama 2. Asinma telafisini, ofset ekraninin yerine program iginde degistirmek
icin G10 komutunu kullanin.
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€ G28: Referans konumuna geri donis
G28 X (veya U)

[GZS Z (veya W) ;
G28 X (veya U) Z (veya W)

Ornek.

00002 ;

G28 U0. WO. ;

GO00 X100. W400. ;

G50 WO. ;

GO00 X100. 2100. ;

MO1 ;

Ek aciklama 1. Tezgah kilidi modunda, tezgah referans konumuna geri donus iglevini
sifirlamak igin G28 yurutin.
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€ G32: Dis agma

LMAKSAN

G32 X F ;
[ G327 F ;
G32 X Z F ; Konik dig agma
Ornek
G00 X100. 2100. ; X43.051 ;
G97 S1200 M3 T0303 ; G3272-22. F1.5;
GO0 X46. ;
X442 72. ; Z2.;
G32 Z-22. F1.5;
GO0 X46. ; X43.051 ;
Z2.; G3272-22. F1.5;
GO0 X46. ;
X43.5 ; Z2.;
G32 Z-22. F1.5;
GO0 X46. ; G00 X100. 2100. ;
Z2.; T0300 ;
MO1 ;
X431 ;
G32 Z-22. F1.5;
GO0 X46. ;
Z2.;
Cc2 M45XP1.5
J / C2b
(@] - S S —
© \ f | j
T 5
Y 3
| S
I
I
, . I , , ,
| 4. ] 20. |
———— — — — — — — —=
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€ G70: Son isleme cevrimi
G70P Q ;

P: Bitis sekli programi igin ilk satirin sira numarasi.
[ Q: Bitis sekli programi igin son satirin sira numarasi.

€ G71: Boyuna kaba tornalama gevrimi (tek basina X ekseni)
G71 U R ;

[ U: Talas derinligi

R: Kagma miktari

G711 P Q U w F

P: Bitis sekli programi igin ilk satirin sira numarasi.

Q: Bitis sekli programi igin son satirin sira numarasi.

U: Duzlem uzerinde (ZX duzlemi igin X-ekseni) ikinci eksen yoninde son
isleme payinin mesafesi

W: Duzlem Gzerinde (ZX duzlemi igin Z-ekseni) birinci eksen yonunde son
isleme payinin mesafesi

9 F: Kesme hizi

Ek agiklama 1: Talas derinligi veya kagma miktari yarigap programlamaya bagldir.
Ek aciklama 2: ZX duzlemi i¢in X eksenindeki son isleme pay! mesafesi, duzlem
uzerindeki ikinci eksen igin gap programlamaya baghdir.

€ G72: Dikine kaba tornalama gevrimi (tek basina Z ekseni)
G72 W R ;

W: Talag derinligi

R: Kagma miktari

G72P Q U w F
( P: Bitis sekli programi igin ilk satirin sira numarasi.
Q: Bitis sekli programi igin son satirin sira numarasi.
U: Duzlem uzerinde (ZX duzlemi igin X-ekseni) ikinci eksen yoninde son
isleme payinin mesafesi

W: Dlzlem Uzerinde (ZX duzlemi igin Z-ekseni) birinci eksen yoninde son

isleme payinin mesafesi
F: Kesme hizi
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Ornek. G70, G71, G72

G71

LT”T ffffffffffff R j

250
240
230

C2

( % G72 gevrim G71 ile aynidir.)
00001 ;

G99 G97 S1500 T0O101 M08 ; MO03 ;
GO00 X52. Z2. ;

G71U2.R0.5;

G71 P10 Q20 U0.3 W0.3 F0.15; N10
GO0 X26. ;

G01 Z0.F0.1;

GO01 X30. Z-2. F0.15 ;

GO01 Z-30. ;

G01 X40. ; Not: G71 P___ sadece X degerini doldurabilir.
GO1 Z-45. : G72 P___ sadece Z degerini doldurabilir.

N20 GO1 X52. ;
G00 X100. Z100. ;
T0100 ;

MO1 ;

G99 G97 S2000 T0202 MO8 :
MO3 ;

GO0 X52. Z2.

G70 P10 N20 ;

G00 X100. Z100.

T0200 ;

MOS

M30 ;
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€ G73: Profil tekrarli kaba tornalama ¢evrimi
G73 U W R
U: Duzlem Uzerindeki X ekseni yonunde kagma mesafesi
W: Duzlem uzerindeki Z ekseni yonunde kagma mesafesi
R: Bolum numarasi
G73 P Q U w R

€ G74: Son ylzeyde kademeli delik delme ¢evrimi
G74 R
R: Geri donus miktari
G74 X Z Q F
X: X ekseni son konum
Z: Z ekseni son konum
Q: Talas derinligi
F: ilerleme hizi

& G75: Dis Cap / i¢c Capa Delik Delme Cevrimi
G75R ;
G75 X Z P Q F ;

" R: Geri donus miktari
X: X ekseni son konum
Z: Z ekseni son konum
P: X ekseni yonunde talas derinligi.
(Yarigap programlama / isaret gerekmez)
Q: Z ekseni yoniinde talas derinligi. (isaret gerekmez)
\_F: ilerleme hizi
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€ G76: Coklu dis agma cevrimi
G76 P 02 00 60 Q0150 RO.1 ;
(P 020060
02: Son iglemede tekrarli sayi
00: Pah kirma miktari
60: Takim burnunun agisi
Q 0150: Minimum talas derinligi

“~ R 0.1:Son isleme pay!i

G76 X Z P Q R F
X, Z: Kesme bitis noktasinin koordinatlari

P: Konik miktari

Q: 1.Kesme igleminde talas derinligi

R: Dis yuksekligi

\_F: Dis kilavuzu

Ornek:
G00 X Z
G76 P Q

G76 X Z P Q R F

@ G84: Onde kilavuz gekme gevrimi
G84 Z F ;

M29: RIJIT KILAVUZ GEKME ACIK

Z : R noktasindan delik dibine mesafe;
F : Kesme ilerleme hizi

M29 ;

G84 Z- F
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€ G90: Dis/i¢ tornalama ¢evrimi
G90 X V4 R F ;
X: Boy yonunde kesme bitis noktasi koordinatlari
Z: Boy yonunde kesme bitis noktasina ilerleme mesafesi
R: Konik miktari
F: Kesme ilerleme hizi

€ G92: Dis agma gevrimi

G92 X Z R F ;
G90 cevrimindeki gibi.

Ornek:

GO00 X Z ;

G92 X Z R F

X

X ;

G00 X100. Z2100. ;

€ G94: Son ylzey (alin) tornalama gevrimi
G9%4 X Z R F ;
As G90.

& G96: Sabit ylizey hizi kontroli
Ornek:
G50 S2000;
G96 S180 M3 T100 ;
€ G97: Sabit ylizey hizi kontroli iptal
€ G98: Dakika basina ilerleme (mm/dak)

€ G99: Devir basina ilerleme (mm/rpm)
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Programa ornek: (M98, M99)

1. Ana program:

00001 ; Program No.

T0101 Takim No.

G0O0X Z Konum

M10 : Ayna birakma

MOO : Bekleme

GO0 X Z » Kagls

M98 P 0005 0002 ; 5 kez alt programa atlama (No.0002)

G50 W-____ ; 5 adet is parcasinin boyu ve kesici takimin eni
M30 ; Program bitirme

2. Alt program

00002; Program No.

G97 S MO3; ilerleme hizi

G50 W+ ; Tek bir is pagasinin boyu
M99; Program bitirme

Not: Programi bitirmeden 6nce islevi durdurdugunuzda sifir noktasina donts yurGtin.
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2-1 Ornek 1:
C5
vy Cc5
8T/ f
S
S TE
OT/
N
30
55
Mutlak deger Artimli deger Mutlak deger ve
Artimli deger
00001: 00001: 00001:

G00 X100. 2100. ;
(indeks konumu)

G00 X100. Z100. ;

G00 X100. Z100. ;

G97 S1500 MO3 T0303 ;

G97 S1500 MO3 T0303 ;

G97 S1500 MO3 T0303 ;

GO0 X40. z22. ; GO0 X40. Z2. ; GO0 X40. z2. ;
G01 Z-30. F0.2 ; G01 Z-30. F0.2 ; GO01 Z-30. F0.2 ;
X60. ; u20. ; X60. ;

X70. Z-35. ; Uu10. W-5. ; X70. W-5. ;
Z-55. ; W-20. ; Z-55. ;

X90. ; u20. ; X90. ;

X100. Z-60. ; U10. W-5. ; X100. W-5.

Z Z Z
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2-2 Ornek 2:
R10
<t
ST - P3 R8
s
PZ/
P1
o
<t
I
40
00002 ; Program numarasi
GO00 X120. Z2100. ; indeks konumu
G97 S$1500 M03 T0303 ; Fener mili hizi 1500 rpm, Takim No. 3
GO00 X40. Z2. ; Cabuk hareket
G01 Z-32. F0.2 ; Lineer kesme
G02 X56. Z-40. R8. ; Saat Yonunde dairesel kesme P1—P2
GO01 X80. ; Lineer kesme P2—P3
GO03 X100. Z-50. R10. ; Saatin Aksi Yonde dairesel kesme P3—P4
G01Z . Lineer kesme P4—
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2-3 Ornek 3:
A s
yna yy

%

Z R&,

2
G00 X20. Z0. ; Tasiyin: P1
G01 X-2. F0.2 ; Lineer kesme
XO0. ; Lineer kesme P3—P2
G03 X15. Z-7.5R7.5 ; Saatin Aksi Yonde dairesel kesme P2—P4
G01 Z-29.5 ; Lineer kesme P4—P5
G02 X31. Z-37.5 R8. ; Saat Yoninde dairesel kesme P5—P6
GO01 X58. ; Lineer kesme P6—P7
G03 X70. Z-43.5 R6. ; Saatin Aksi Yonde dairesel kesme P7—P8
G01 X74. W-2. ; Kesme P8—P9

G00 X150. Z100. ;

Tasiyin: P1--indeks konumu
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2-4 Ornek 4:

PL /AT v N %y
[ B Y Y S v v
” PN L VL W W W W W |
P
.
4
//
Vi \is
] ’/// [=)
-
CCa i e
Ayna 77777774 ///// I
[~ Cené’] 3 =
(57 s
A o S
RS o
AN N -
Vo' [ N //
pargasy -
oy d
P3AT s
QR \T\\: PZ P4
N
N
2N N
////\ ~)
,%;»)\\ AN
///f//’
LA
/////;/z
201 op 250
00003 ; Program No.
MO8 ; Sogutucu acik

G00 X200. Z250. ;

G97 S800 M03 T0101 ;

Fener mili hizi 800 rpm, Takim No. 1

GO00 X0. Z3. ; Tasiyin: P1—P2

G01 Z2-23.5 F0.2 ; Lineer kesme P2—P3

G00 Z20. M09 ; Tasiyin: P3—P4

X200. 2250. ; Tasiyin: P4—indeks konumu
T0100 ;

MOS5 ; Fener mili durdurma

M30 Program bitirme
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2-5 Ornek 5:

B

e

//

-
// Indeks
e konumu

252

#50.5

-
-
/ cz2 -
-
{ -
-

7 Bekleme

B30

100

10

5 & |2 100

(Hedef figur)

00004 ;

Program No.

G00 X100. Z100. ;

indeks konumu

G97 S1300 M03 T0404 ;

Fener mili hizi 1300 rpm, Takim No. 4

X32. 20. ;

G01 X-2. F0.15 ;

Lineer interpolasyon

G00 X24. z1. ;

G01 X30. Z-2. ;

G01 Z-10. R3. ;

GO01 X50.5 Z-15. ;

Z-25. ;

X52. ;

G00 X100. Z100. ;

T0400 ;

Mo1 ;

Program durdurma
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T TEIMAKSAN

3 T-Kodu iglevi
VERI CIKIS
No. | ADRES] ADRES] Ul
1 TO
2 T2
3 T4
4 T6
5 T8
6 T10 Y0.3 |OTO. GUC ACMA SAATI (GUC KAPALI)
BASINC DUSURME TiPINDE YAGDANLIK
7 T12 R531.2 i ¢ bUS
YAGINI DURURMA ZAMANI
BASINC DUSURME TIPINDE YAGDANLIK
8 T4 R530.2 >ING DUS
YAGININ CALISMA ZAMANI
9 T16
10 T8 R531.0 BASING DUSURME TIPINDE YAG
BASINCI GECIKME KONTROL ZAMANI
11 T20
12 T22
H2 AYNA/FENER MiLi GUVENLIK KiLiDi
13 T24 R740.3 : . .
GECIKME TESPIT SAAT]
14 T26
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T TEIMAKSAN

VERI CIKIS

No. | ADRESI ADRESI TANIM
H2 AYNA/FENER MiLi GUVENLIK KiLIiDi

15 T28 R540.3 . . )
GECIKME TESPIT SAATI

16 T30

17 T32

18 T34

19 T36 R604.0 H1 TARET KELEPCE ACMA GECIKME
ONAYI

20 T38

21 T40

22 T42 R512.5 H1 FENER MiLi FREN GECIKME SAATI

23 T44 G7.5 H1 KONUM IZLEME GECIKME SAATI

o4 146 5126.2 H.1 U(;U.NCU I.EKSEN FRE.NLEME
SINYALI GECIKME SAATI

95 T48 R863.6 BiTMIS iS PARCASI KONVI_EYOR
KAYISI CALISTIRMA SAATI

26 150 R712.5 H2 FENER MiLi FREN GECIKME SAATI

27 152 G1007.5 |H2 KONUM iZLEME GECIKME SAATI
H2 UCUNCU EKSEN FRENLEME

28 154 G1126.2 ¢

SINYALI GECIKME SAATI
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T TEZMAKSAN

VERI CIKIS

No. | ADRESI ADRESI TANIM

29 56 R60.4 TALA§ KONVEYORU iLERI CALISMA
SAATI

30 T58 R60.5 TALAS KONVEYOR_U ILERI CALISMA
DURDURMA SAATI

31 T60

32 T62

33 T64

34 T66

35 T68

36 T70

37 T72

38 T74
H1 TARET KELEPCE ACMA GECIKME

39 T76 R1604.0
ONAYI

40 178 R1110.3 |H1 M196 GECIKME BIiTIRME SAATI
H1 FENER MiLi MONITOR

41 T80 R1128.0  |GECIKME SAAT]

42 T82 R1119.3
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T TEZMAKSAN

vo | aem | 8K,
43 T84

44 T86

45 T88

80 T158 A8.0 UYARI EKRANI GECIKME SAATI
85

86

87

88

89

90

96

97
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T TEIMAKSAN

4 Kilit Rolesi iglevi

KOO0

7

5 4 3 2 1 0

DRLK | HYDSW | CKPS | SPDRN | HYDST |PTCH | STCK | TLSTEP

iSIM VE BIT TANIM
- TAKIM DIZICi TAKILI.
BIT O
- TAKIM DiZiCi TAKILI DEGIL.
- AYNA BIRAKILIRKEN “CEVRIM BASLATMA” GECERLI.
BIT 1
- AYNA BIRAKILIRKEN “CEVRIM BASLATMA” GECERSIZ.
- PARCA YAKALAYICI TAKILI.
BIT 2
- PARCA YAKALAYICI TAKILI DEGIL.
- HIDROLIK POMPA CALISTIRMA PUSBUTONU
a3 KULLANILMAZ (CE TiPi)
- HIDROLIK POMPA CALISTIRMA PUSBUTONU
KULLANILIR (CE TiPi OLMAYAN)
. PROGRAM "PROVA" DURUMUNDA CALISIRKEN
FENER MiLi DONER.
BIT 4 : PROGRAM "PROVA" DURUMUNDA CALISIRKEN,
FENER MiLi DONMEZ.
- H1 FENER MILI AYNA YAKINLIK ANAHTARI TAKILI DEGIL
BIT S - H1 FENER MILI AYNA YAKINLIK ANAHTARI TAKILI.
- HIDROLIK POMPA BASINCI ONAY ANAHTARI TAKILI
DEGIL
BIT 6
- HIDROLIK POMPA BASINCI ONAY ANAHTARI TAKILI
- EMNIYET KAPISI ACILINCA SOGUTMA SUYU DURMAZ.
BIT 7

: EMNIYET KAPISI ACILINCA SOGUTMA SUYU DURUR.
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T TEIMAKSAN

< KILIT ROLESI >

Kol 7 6 5 4 3 2 1 0
DH65 SPNCKM SSPCKSW
iSIM VE BIT TANIM
1: H2 FENER MiLi AYANA YAKINLIK ANAHTARI TAKILI
DEGIL
BIT 0
0: H2 FENER MiLi AYANA YAKINLIK ANAHTARI TAKILI
BIT 1
BIT 2
1: OTOMATIK KAPI TAKILI.
BIT 3
0: OTOMATIK KAPI TAKILI DEGIL.
1: H1 VE H2 FENER MiLI DONERKEN,M10/M11 AYNA
KOMUTU ETKIN.
BIT 4 0: H1 VE H2 FENER MiLI DONERKEN,M10/M11 AYNA
KOMUTU ETKIN DEGIL.
BIT5 1:
0:
1: “DH-65“ TIPi CUBUK SURUCU AYARI KULLANILIR.
BIT 6
0: STANDART AYAR.
BT 7 1: FENER MILi SINYALI "SAR", ALGILANIR.
0: FENER MILi SINYALI "SAR", ALGILANMAZ.
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

K02 7 6 5 4 3 2 1
STRMDEF DOPTEN LNSM52| LNS |LNSM51
ISIM VE BIT TANIM
BITO
BIT 1

1: “LNS* TIPI CUBUK SURUCU KULLANILIR.
BIT 2

0: STANDART DiziCl.

1: “LNS* TiPI CUBUK SURUCU AYNA SINYALI SECME
BIT3 ISLEVI KULLANILIR.
0: STANDART AYAR.

1: “LNS* TIPI CUBUK SURUCU CUBUK SONU SINYALI
BIT 4 SECME ISLEViI KULLANILIR.
0: STANDART AYAR.

BIT5 |

0:

1: CUBUK ITME ACIK.
BIT 6

0: STANDART AYAR.

1: BELLEK YENIDEN BASLATMA MODU ETKIN DEGIL.
BIT 7

0: BELLEK YENIDEN BASLATMA MODU ETKIN.
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T TEIMAKSAN

< KILIT ROLESI >

KO3 7 6 5 4 3 2 1 0
2FT IEMCA
iSIM VE BIT TANIM
BITO
BIT 1 1: “IEMCA* GUBUK SURUCU KULLANILIR.
0: STANDART
BIT 2
BIT 3
BIT4
BIT5
BIT6
1: AYNA SIKMA/BIRAKMA ISLEVI IGIN iKi ADET AYAK ANAHTARI
BIT 7 KULLANILIR.
0: AYNA SIKMA/BIRAKMA iSLEVi IGIN BIR ADET AYAK
ANAHTARI KULLANILIR.
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K04

T TEIMAKSAN

< KILIT ROLESI >

5 4

3

2

1

0

YAMAS

TLHPMA

TLTND

ISIM VE BIT

TANIM

1: BASKONUMDA DEGILSE, TAKIM DIZIiCi KOLU ASAGI

ININCE, TARET INDEKSI ETKINDIR.

BIT 0
0: BASKONUMDA DEGILSE, TAKIM DIZiCi KOLU ASAGI
ININCE, MARET INDEKSI ETKIN DEGILDIR.
BT 1 1: “HPMA* TiPi H1 TAKIM DiZIiCi KULLANILIR.
0: STANDART AYAR.
1: TALAS KONVEYORUNE ACIL DURDURMA DUGMESI
a1 o TAKILI DEGILDIR.
0: TALAS KONVEYORUNE ACIL DURDURMA DUGMESI
TAKILIDIR.
BIT 3 1: "HPMA" TiPi H2 TAKIM DiziCi KULLANILIR.
0: STANDART AYAR.
BT4 |
0:
BIT5 1:
0:
BIT6 1: “SN542* CUBUK SURUCU KULLANILIR.
0: STANDART
BIT 7
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

K05 7 6 5 4 3 2 1 0
SEMCA | SEMCAM| DH65N DNC PCUN PAT  |PATNCAL
ISIM VE BIT TANIM
BITO
BIT 1
BIT 2 1: HARICI PARCA SAYACI KULLANILIR.
0: DAHILI PARGCA SAYACI KULLANILIR.
BIT 3 1: DNC ISLEVI KULLANILIR.
0: STANDART AYAR.
BIT 4
BITS
BIT 6
BIT7
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

KOs 7 6 5 4 3 2 1 0
SPORC Z2ND | TB-PT
iSIM VE BIT TANIM
BiTo  |1:H1 TAKIM OMRU YONETIMLI YUK iZLEME

0: H1 TAKIM OMRU YONETIMI OLMADAN YUK IZLEME.

BIT 1 1:H2 TAKIM OMRU YONETIMLI YUK iZLEME.
0:H2 TAKIM OMRU YONETIMI OLMADAN YUK IZLEME.

1: OPERASYON TUSUNUN DURUMU YENIDEN BASLATMADA
KORUNUR.

0: OPERASYON TUSUNUN DURUMU YENIDEN BASLATMADA
KORUNMAZ.

BIT 2

1: "MEM" MODUNDA, SAYAC VARISI EKRANA GELMEZ.

BIT 3 _
0 : "MEM" MODUNDA, SAYAC VARISI EKRANA GELIR

1: FENER MiLI FRENLENDIKTEN SONRA C EKSENi SERVO VE
KONUM BELLEGI KAPANIR.

0: FENER MiLi FRENLENDIKTEN SONRA C EKSENIi SERVO VE
KONUM BELLEGI KAPANMAZ.

BIT 4

BITS

BIT6  |H1 FENER MiLi YON AYARI (GEREKSIZ DEGISIKLIK).

1: NC SIFIRLAMA SINYALI FENER MILI YONLENDIRME iSLEVINI
SERBEST BIRAKIR.

0: NC SIFIRLAMA SINYALI FENER MiLi YONLENDIRME ISLEVINi
SERBEST BIRAKMAZ.

BIT7
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K07

T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

7 6 5 4 3 2 1 0
SVTLK
iSiM VE BIT TANIM
BITO
1: "RST" ILE TALAS KONVEYORU DURDURMA ETKIN
BIT 1 DEGIL.
0:"RST" ILE TALAS KONVEYORU DURDURMA ETKIN.
1: FREN DEGERINE ULA$|LD|G|NDA FENER MiLI
BIT 2 DURMAZ. (H1 YUK IZLEME iSLEVi |C|N)
0: FREN DEGERINE ULA$|LD|G|NDA FENER MiLI DURUR.
(H1 YUK IZLEME i$LEVi |Q|N)
1: FREN DEGERINE ULA$|LD|G|NDA FENER MiLi
BIT 3 DURMAZ. (H2 YUK iZLEME i$LEVi |Q|N)
0: FREN DEGERINE ULA$|LD|G|NDA FENER MiLi DURUR.
(H2 YUK IZLEME ISLEVI ICIN)
BIT 4 1:
0:
1: H1 1/0 HATTI JOG ILE MANUEL TARET AYARI ETKINDIR.
BIT 5 0: H1 I/O HATTI JOG ILE MANUEL TARET AYARI ETKIN
DEGILDIR.
1: H2 1/0 HATTI JOG ILE MANUEL TARET AYARI ETKINDIR.
BIT 6 0: H1 I/O HATTI JOG ILE MANUEL TARET AYARI ETKIN
DEGILDIR.
1: COKLU YONLENDIRME ENGELLENMiSTiR.
BIT 7

o

COKLU YONLENDIRME ETKINDIR.
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K08

T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

5

4

3

2

1

0

TN8

TN4

TN2

TN1

ISIM VE BIT

TANIM

BITO

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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K09 7 6

T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
5 4 3 2 1

0

SPRNMSH |SPRNMSG|SPRNMSF | SPRNMSE |[SPRNMSD [SPRNMSC| SPRNMSB

SPRNMSA

ISIM VE BIT

TANIM

BITO

1: M10 FENER MILI CALISTIRMA KOMUTU (AYNA
KELEPGESI ACIK), B HIZ ARALIGI

0: STANDART AYAR.

BIT 1

1: M10 FENER MILi CALISTIRMA KOMUTU (AYNA
KELEPCESI ACIK), C HIZ ARALIGI

0: STANDART AYAR.

BIT 2

1: M10 FENER MILi CALISTIRMA KOMUTU (AYNA
KELEPCESI ACIK), D HIZ ARALIGI

0: STANDART AYAR.

BIT 3

1: M10 FENER MiLI CALISTIRMA KOMUTU (AYNA
KELEPGCESI ACIK), E HIZ ARALIGI

0: STANDART AYAR.

BIT 4

1: M10 FENER MILI GALISTIRMA KOMUTU (AYNA
KELEPGCESI ACIK), F HIZ ARALIGI

0: STANDART AYAR.

BITS

1: M10 FENER MILi CALISTIRMA KOMUTU (AYNA
KELEPCESI ACIK), G HIZ ARALIGI

0: STANDART AYAR.

BIT 6

1: M10 FENER MILi CALISTIRMA KOMUTU (AYNA
KELEPCESI ACIK), H HIZ ARALIGI

0: STANDART AYAR.

BIT7
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
K10 7 6 5 4 3 2 1

ISIM VE BIT TANIM

BITO

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
K11 7 6 5 4 3 2 1

ISIM VE BIT TANIM

BITO

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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K12

7

T TEIMAKSAN

< KILIT ROLESI >
5 4 3 2 1

SPJSP7 | SPJSP6 | SPJSPS | SPJSP4 | SPJSP3 | SPJSP2 | SPJSP1|SPJSPO

ISIM VE BIT

TANIM

BITO

1: (H1 FENER MILI JOG AYARI, VE IKILI CETVEL ILE
AYARLANAN) BITO

BIT 1

: (H1 FENER MILI JOG AYARI, VE IKILI CETVEL ILE
AYARLANAN) BITA1

BIT 2

: (H1 FENER MiLI JOG AYARI, VE IKiLi CETVEL iLE
AYARLANAN) BIT2

BIT 3

: (H1 FENER MiLI JOG AYARI, VE IKILI CETVEL ILE
AYARLANAN) BIT3

BIT 4

: (H1 FENER MiLI JOG AYARI, VE IKILI CETVEL ILE
AYARLANAN) BIT 4

BITS

: (H1 FENER MILI JOG AYARI, VE IKILI CETVEL ILE
AYARLANAN) BIT5

BIT 6

: (H1 FENER MILI JOG AYARI, VE IKiLi CETVEL ILE
AYARLANAN) BIT6

BIT7

: (H1 FENER MiLI JOG AYARI, VE IKILI CETVEL ILE
AYARLANAN) BIT 7
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K13

T TEIMAKSAN

< KILIT ROLESI >

7 6 5 4 3 2 1
SPJSP SPJSP11|SPJSP10|SPJSP9 | SPJSP8
iSiM VE BIT TANIM

1: (H1 FENER MiLi JOG AYARI, VE iKiLi CETVEL ILE

BITO AYARLANAN) BIT8

0:
1: (H1 FENER MiLi JOG AYARI, VE iKiLi CETVEL ILE

BIT 1 AYARLANAN) BIT9

0:
1: (H1 FENER MiLi JOG AYARI, VE iKiLI CETVEL ILE

BIT 2 AYARLANAN) BIT10

0:
1: (H1 FENER MiLi JOG AYARI, VE iKiLi CETVEL ILE

BIT 3 AYARLANAN) BIT 11

0:
BIT 4 1: (KULLANILMIYOR )
0:
BIT5 1: (KULLANILMIYOR )
0:
BIT6 1: (KULLANILMIYOR )
0:
1: (STANDART AYAR) H1 VE H2 FENER MiLI KOMUTU
BIT 7 SECME SINYALI

0: KULLANILMIYOR
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K14

7

6

T TEZMAKSAN

5

< KILIT ROLESI >

4

3

2

1

0

TBIN7

TBIN 6

TBIN 5

TBIN 4

TBIN 3

TBIN 2

TBIN 1

TBIN O

ISIM VE BIT

TANIM

BITO

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
K15 7 6 5 4 3 2 1

ISIM VE BIT TANIM

BITO

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
K16 7 6 5 4 3 2 1

MWRTF2| MWRTF

ISIM VE BIT TANIM

BITO

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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T TEIMAKSAN

< KILIT ROLESI >
K17 7 6 5 4 3 2 1 0

DTBLDSP | ANASTAT | TRCSTART | MEMINP |[SELCTMDL|AUTORUN |PRGRAM|LADMASK

ISIM VE BIT TANIM

BITO (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

BIT 1 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

BIT 2 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

BIT 3 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

BIT 4 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

BIT S (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

BIT 6 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

BIT7 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)

B-45



T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

K18 7 6 5 4 3 2 1 0

IGNDINT CHKPRTY |CALCPRTY| TRNSRAM | TRGSTAT | DBGSTAT | IGNKEY
iSIM VE BIT TANIM
BITO (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 1 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 2 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT3 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 4 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT S (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 6 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 7

(FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

K19 7 6 5 4 3 2 1 0
C-REJECT | FROM-WRT
ISIM VE BIT TANIM
BITO (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 1 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 2 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 3 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 4 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BITS (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 6 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
BIT 7 (FANUC TARAFINDAN KULLANILIYOR)
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K20

T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
6 5 4 3 2 1

ISIM VE BIT

TANIM

BITO

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

1: SOGUTUCU SEVIYE SENSORU AYARI.
0: STANDART AYAR.

BITS

BIT 6

BIT7
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
K21 7 6 5 4 3 2 1

ISIM VE BIT TANIM

BITO

BIT 1

1: ARA YATAK TAKILI.
0: ARA YATAK TAKILI DEGIL.

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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K22

T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >

7 6 5 4 3 2
iSiM VE BIT TANIM
BITO 1: AYNA IKINCi BASINC AYARI.
0: STANDART AYAR.
BIT 1
1: H1 CF EKSEN KONTROLU TAKILI.
BIT 2 0: H1 CF EKSEN KONTROLU TAKILI DEGIL.
BIT 3 1: H2 CF EKSEN KONTROLU TAKILI.
0: H2 CF EKSEN KONTROLU TAKILI DEGIL.
BIT 4
BIT5
BIT6 1: H1 FENER MiLi YONLENDIRME.
0: STANDART AYAR.
BIT 7 1: H2 FENER MiLi YONLENDIRME

0: STANDART AYAR.
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K23

T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
6 5 4 3 2 1

ISIM VE BIT

TANIM

BITO

1: ROBOT AYARI.
0: STANDART AYAR.

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

1: Y EKSENI DORDUNCUDE TANIMLANIR.
0: DIGERLERI

BIT 6

BIT7
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K31

T TEIMAKSAN

< KILIT ROLESI >

7 6 5 4 3 2 1 0
ISIM VE BIT TANIM

BIT O 1: H1 CS EKSEN SECIMI.
0: STANDART AYAR.

BIT 1 1: H2 CS EKSEN SECIMI.
0: STANDART AYAR.

BIT 2 1: H1 FREZE EKSENIi FENER MILI ISLEVINI KULLANIR,
0: STANDART AYAR.

BIT 3 1: H2 FREZE EKSENI FENER MILI ISLEVINI KULLANIR.
0: STANDART AYAR.

BIT 4 1: DIGER TARETLER.
0: /0 BAGLANTILI TARET.

BITS

BIT 6

BIT 7 1: OTOMATIK KAPI SENSOR TiPi SEGIMI.

0: STANDART AYAR.
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T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
K32 7 6 5 4 3 2 1

ISIM VE BIT TANIM

BITO

BIT 1

1: OTOMATIK KAPI ALARM AYARI.
0: STANDART AYAR.

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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K33

T TEZMAKSAN

< KILIT ROLESI >
6 5 4 3 2 1 0

ISIM VE BIT

TANIM

BITO

1: H1 FREZE EKSENIi FENER MiLI MOTORUNU KULLANIR.
0: FREZE EKSENi SERVO MOTORU KULLANIR.

BIT 1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS

BIT 6

BIT7
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5 VERi TABLOSU

U

TEZMAKS AN

< VERI TABLOSU >

NO | VERI AYAR TANIM
ADRESI | DEGERI
1 D00
2 DO1
3 D02
4 D03
5 D04
6 D05
7 D06
8 D07
o 508 4 IMANUEL MODDA ANA FENER MILI ANALOG
VOLTAJ AYARI (H1)
ol Dos 113 MANUEL MODDA ANA FENER MILI ANALOG
VOLTAJ AYARI (H1)
FENER MiLi MANUEL MODDA DURUNCA,
T D10 0 |ANALOG GERILIM SIFIR OLUR.
ol o o | FENER MLi MANUEL MODDA DURUNCA,
ANALOG GERILIM SIFIR OLUR.
N . 4 IMANUEL MODDA FREZE FENER MILI
ANALOG VOLTAJ AYARI (H1)
! D13 113 MANUEL MODDA FREZE FENER MIL|
ANALOG VOLTAJ AYARI (H1)
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U

TEZMAKS AN

< VERIi TABLOSU >

VERI AYAR

NO | ADRESI | DEGERI VAN

15 D14 4 |MANUEL MODDA ANA FENER MiLi ANALOG
VOLTAJ AYARI (H2)

16 D15 113 |MANUEL MODDA ANA FENER MiLi ANALOG
VOLTAJ AYARI( H2)

17 D16

18 D17
MANUEL MODDA FREZE FENER MiL]|

19 D18 -1 |ANALOG VOLTAJ AYARI (H2)
MANUEL MODDA FREZE FENER MiL]|

20 D19 113 |ANALOG VOLTAJ AYARI (H2)

21 D20

22 D21

23 D22

24 D23

25 D24

26 D25

27 D26

28 D27
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T TEZMAKSAN

< VERIi TABLOSU >

29 D28
30 D29
31 D30
32 D31
33 D32
34 D33
35 D34
36 D35
37 D36
38 D37
39 D38
40 D39
41 D40 0
42 D41 0
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T TEIMAKSAN

< VERIi TABLOSU >

VERI AYAR

NO ADRESI DEGERI TANIM

43 D42

44 D43

45 D44

46 D45

47 D46

48 D47

49 D48

50 D49
8 TAKIM->9

51 D50 10 TAKIM>11  |T-KODU KOMUT LIiMITI.
12 TAKIM>13

52 D51
8 TAKIM=>9

53 D52 10 TAKIM=>11 |T-KODU KOMUT LIMITI.
12 TAKIM=>13

54 D53

55 D54

56 D55
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< VERIi TABLOSU >

VERI AYAR
NO | ADRESi | DEGERi TANIM
57
KAFA 1 SATIR SILME, SINYAL SATIRI.
58 | D58 PLC  |ISTEGE BAGLI DURDURMA VE KAFA 1
MODETUTMA
KAFA 2 SATIR SILME, SINYAL SATIRI,
59 D59 PLC  liSTESE BAGLI DURDURMA VE KAFA 1
MODETUTMA
60
61
62
63
64
65
66
67
68
57
KAFA 1 SATIR SILME. SINYAL SATIRI.
58 | D58 PLC  |[ISTEGE BAGLI DURDURMA VE KAFA 1

MODETUTMA
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C. ikiz taretlerin igletimi

C.1. ikiz taretlerin makine yapisi

Sekil. C.1.1 GTX-2000
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C.2. ilgili komutlar
**2 yol sistemli tezgah tipleri, kendi M kodlarinin yani sira kendi bireysel
program alanina sahip olduklarindan, (alt-fener milli tezgéh tiplerinden farkli
olarak) KAFA 1 ve KAFA 2 icin M kodlari aynidir.

C.2.1. M43 /| M44 | M45 KAFA 1 adanmig kodlar

M43=Eszamanli fener mili kontrolu ileri
M44=Eszamanl fener mili kontrolU geri
M45=Eszamanh fener mili kontrolli durdurma
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C.2.2. H1 ile H2 arasinda M300~M399 iletisim Kodlari
M300~M399 ayrintilar ve kullanim
Genellikle ikiz fener milli ve tek taretli (tek yol sistemli) tezgahlar altinda, OP1 ve
OP1 ayni tek bir ana program vasitasiyla tim sureg¢ islemelerini kontrol eder. Her
bir islem, sirasi geldikge ana program tarafindan yuratilmektedir. Sadece bir adet
taret bulundugundan, OP1 ve OP2 iglemeleri ayni anda yapilamaz. Sonug
olarak, program, zaman farki gibi sorunlar olmaksizin, daha istikrarli ve hassas
bir sekilde caligir. Not: OP = Operasyon Paneli

N(_: Tek yollu sistemde, tim hareketler
l bir program tarafindan kontrol

edilir ve sabit bir dizene
sahiptirler. Bu, zaman
fakliliklarindan kaynaklanan
carpismalara neden olmaz.

Taret

Fener Mili Alt-Fener Mil

ikiz fener milli ve ikiz taretli tezgahlar kendi bireysel fener millerine, taretlerine ve
badimsiz program alanlarina sahip olduklarindan, OP1 ve OP2 iglemeleri ayni
anda yurutulebilmektedir. Boyle bir durumda, KAFA 1 ile KAFA 2 arasindaki bir
eylemin onaylanmasi ¢ok onemli bir hale gelmektedir. KAFA 2, (KAFA 2 fener
milinin, parca yakalayici igin KAFA 1 ¢alisma alanina girmesini saglamak igin
hazir olan) KAFA 1'in izni olmadan KAFA 1'in galisma alanina girerse, bu,
KAFA 1 tareti ile carpismaya neden olabilir. Bu nedenle, M300~M399 kodlarini
KAFA 1 ile KAFA 2 arasindaki iletisim kodlar olarak kabul ederiz.

Kural sudur: Sistemlerden birine M3xx komutu génderilirse bu sistem duraklar
ve diger bir sisteme ayni M3xx komutu verilene kadar bekler. Daha sonra, bu iki
sistem bir sonraki komutu ayri ayri yuritmeye devam eder.

Boylece, kullanicilar programin ihtiyacina gore eylem onayinin kontrolu olarak
M3xx kodunu programa ekleyebilirler.

M3xx kodu, 6zel bir anlami olan diger M kodlarina (6rnegin, M3 = Fener mili ileri,
M8= Sogutma suyu ACIK) benzemez. M300, M301, M302 ile M399 arasi
kodlarin anlami aynidir: "Diger sisteme ayni M kodu komutu verilene kadar

durakla ve bir sonraki adimi yurutmeye devam et".
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M300~M399 kodlari anlam olarak ayni 6zellige sahip olduklarindan, ayni
program iginde ayni M3xx kodunu tekrarlamamanizi éneririz. OP1 ve OP2
islemleri arasindaki zaman farkliliklari nedeniyle, M3xx kodu tekrarlanirsa,
sonug itibariyla bu beklenmedik M3xx kodu karsiliginda bir carpismanin

etmemenizi siddetle tavsiye ederiz. Ornek. Sirasiyla...M300, M301, M302.
Kullaniimis olan M300 kodunu asla tekrarlamayin!

sirasi, farkl

ikiz sistemlerde tiim eylemler 2 adet program tarafindan kontrol edilir. Eylem
isleme zamanina goére degisebilir ve bu durum zaman
faklihklarinin neden oldugu carpismalara yol acabilir. Yani, 2 sistem
arasindaki sira koordinasyonu igin kodun (M3XX) kullaniimasini beklemeniz

C-4
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ikiz sistemlerin parca yakalamasina bir 6rnek

KAFA 1 (HEAD1) Asagida H1=KAFA 1
N100(Cubuk besleme)

M300 (KAFA 2 sifir noktasina geri donls onaylayin)
G28 U0. WO.

M10

G4 U1.

T0101 (Parga durdurucu)
GO0 X0. z10.

G98 G1 Z0. F1000

M46 (Cubuk slrtcu ile gubuk besleme izni)
MO

M11

G4 U1

GO0 X150. Z50.

MO1

N200 (DIS CAPTA kaba kesme)

N300 (DIS CAPTA son isleme)

N400 (Parca yakalayici ve Cubuk kesip koparma)

G28 U0.

T0404 (Kesip koparma takimi)

GO0 Z-50. (H2 ayna konumunun gegistiriimesi)

M301 (Burada H2'ye H1'in OP'nin islemini
bitirmis oldugu bildirilir, parca
yakalamaya izin verilmistir)

M302 (KAFA 2'nin parca yakalama konumuna

ulagsmasi bekleniyor)

(G97 S200 M43

M303 (KAFA 2'ye KAFA 1'in fener mili/ alt fener mili

eszamanl donusunu bitirmis oldugdu bildirilir)

M304 (KAFA 2'nin is pargasini baglamasi bekleniyor)

GO0 X30.

G99 G1 X-1. F0.08

GO0 X30.

M305 (KAFA 2'ye KAFA 1'in is parcasini kesip
koparttigi bildirilir)

M45 (Fener mili/alt fener mili eszamanli donisl durur)

M306 (KAFA 2'nin sifir konumuna dénugu

bekleniyor)

G28 U0.WO.

M30

%

KAFA 2 (HEAD2) Asagida H2=KAFA 2

N100 (Baslatma)

G28 U0. WO.

M300 (Burada, KAFA 2'nin sifir konumuna dénmis

oldugu onayi KAFA 1'e bildirilir)

M10 (Ayna parga yakalarken garpismayi 6nlemek
icin kelepgesini agar)

M301 (KAFA 1'in OP1 iglemini bitirmesi ve

pargalarin yakalanmasini saglamasi
bekleniyor)

GO0 Z-480

G98 G1 Zb2 F1000

M302 (KAFA 1'e KAFA 2'nin parca yakalama
konumu ulastigi bildirilir)

M303 (KAFA 1 fener mili/alt fener milinin
eszamanlamay! bitirmesi bekleniyor)

M11

G4 X1.

M304 (KAFA 1'e KAFA 2 aynasinin ig pargasini
baglamig oldugu bildirilir)

M305 (KAFA 1'in is parcasini keserek koparmasi
bekleniyor)

G28 WO. (KAFA 2 sifir konumuna doéner)

M306 (KAFA 1'e KAFA 2'nin sifir konumuna
dénmus oldugu bildirilir)

N200 (DIS CAPTA kaba kesme)
N300 (DIS CAPTA son isleme)

M68 (Parca yakalayici kolunu uzatir)
M10

M30

%
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C.3. igletim
KAFA Secenegi:
2 yol sistemli tezgahlarin igletiminde, operasyon paneli Uzerindeki bazi tuslar
her iki sistem icin de ortak olarak kullanildigindan, operasyon éncesi arzu
edilen sistemi atamak i¢in once KAFA segme tusuna basiimalidir.

C.3.1. H1 Takim Ofseti
Takim ayarini H1'e uygularken, odnce ortak alanin H1 sistem se¢me tusuna
basilimali (H1 sistemini sectiginizde, ekranin sag alt kosesine “HEAD1” gelir) ve
hareket ettirilecek olan eksen secilmelidir, artik, el ¢arki ile takim burnunu
manuel olarak hareket ettirebilir ve takim ayarlarini yirutebilirsiniz. Once H1
secilmis oldugundan, test ofset degeri bilgisayardaki KAFA 1 takim boyu ofset
alanina otomatik olarak girilir.

C.3.2. H2 Takim Ofseti
Takim ayarini H2'ye uygularken, 6nce ortak alanin H2 sistem se¢me tusuna
basiimali (H2 sistemini sectiginizde, ekranin sag alt kosesine “HEAD2” gelir) ve
hareket ettirilecek olan eksen segilmelidir, artik, el ¢arki ile takim burnunu
manuel olarak hareket ettirebilir ve takim ayarlarini yiritebilirsiniz. Once H2
secilmis oldugundan, test ofset degeri bilgisayardaki KAFA 2 takim boyu ofset
alanina otomatik olarak girilir. Operasyonda, KAFA 2 yapisal olarak farkli
oldugundan, X-Ekseni ve Y-Ekseni taret hareketini kontrol eder; ZS-Ekseni ise
fener mili hareketini kontrol eder. Yani, ZS eksensel hareketini veya kesme
kodlarini yaraturken takim burnu yerine is pargasi hareket ettirilir. Bu, bu tip bir
tezgahi ilk kez kullanan Kigilerin kafasini karistirmaktadir. Program yazilirken,
arka sure¢ soldan sag tarafa dogru (negatiften pozitif ydone dogru) kesecek
oldugundan ve tezgahin Z-Ekseni kesme iglemini ig par¢asini hareket ettirerek
yapacagindan, KAFA 2 programi KAFA 1 programi ile ayni sekilde yazihr ki
bunun anlami pozitiften negatif yone dogru kesmek demektir. Alt-fener mili
vasitasiyla keserken, Z-Ekseninin pozitif / negatif isaretini degistirmek gerekmez.
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C.4. Parga-Yakalama Noktasinda KAFA 2 Takim Ayari

KAFA 1 icinde OP1'i bitirdikten sonra OP2 islemine devam etmek icin KAFA

2 gagrilarak KAFA 1 tarafina taginabilir ve parga yakalama ve kesip koparma

islemleri yUratalebilir. KAFA 2 parga yakalama noktasi ayari asagidaki

adimlardaki gibidir:

1. 1. KAFA1 tareti X-Ekseni ve Y-Ekseni sifir konumuna geri donus islemleri yaratur ve
daha sonra Z-Eksenini stand-by kesme konumuna tasiyin.

2.KAFA 2'ye X ve Z-Ekseni sifir konumuna dénus islemlerini uygulayin, KAFA 2 aynasi
kelepgesini acar.

3. KAFA 2 aynasi kelepge agma iglemini yarutun.

4. HANDLEX100 modu ile KAFA2 Z-Eksenini is pargasinin sag ucuna tasimak igin manuel
el carkini kullanin, ve mevcut KAFA 2 Z (Zb1 olarak kabul edilir) degerini kaydedin..

5. Simdi, KAFA 2 aynasini stand-by parca yakalama konumuna ulasana kadar yavas
yavas hareket ettirin ve mevcut KAFA 2 Z dederini (Zb2 olarak kabul edilir)
kaydedin.

6. HANDLEX100 modu ile KAFA2 Z-Eksenini is pargasindan uzaklastirmak i¢cin manuel el
carkini kullanin, KAFA 2'ye Z-Ekseni sifir konumuna donus uygulayin.

7. Otomatik parca yakalama iglemi icin Zb1ve Zb2 noktalarinin degerini KAFA 2'nin parca
yakalama programinda alternatif olarak kullanin.

@Zb1 konumuna
yaklagsma hareketi Sifir noktasinda H2

1 J i
oo i
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C.5. Program Yazma

EZMAKS AN

C.5.1. Parga Yakalama (Tek Parga) Ornegi

KAFA 1

N5 (TRANSFER)

G28 U0. V0.0

G28 WO0.0

T0303 (Bos takim konumu)

GO0 Z-50.

(KAFA 2 fener mili konumundan kaginin)

M300 (H2 fener miline H1 igindeki
parcalari yakama izni verin)

M301 (H2'nin parga yakalama
konumuna ulagmasi bekleniyor)

G97 S200 M43 (ikiz fener milleri

eszamanlama

M302 (H2'ye eszamanli donusun
bitmis oldugunu bildirin)

M303 (H2'nin parcalari sikmasi bekleniyor)

M10

G4 X1.

M304 (H2'ye H1 aynasinin kelepge
actigini bildirin)

M305 (H2'nin sifir konumuna dénmesi
bekleniyor)

** Cok onemli !! H2 sifir konumuna
donusiu onaylamadan bir eyleme
kalkisirsaniz, bu, H2 fener mili ile
carpismayi kolaylastiracaktir!!
G28 U0. WO.

M30

%

KAFA 2

NOO (TRANSFER)

G28U0.W0. A0.0

M10

M300 (H1'in, H2'ye parga yakalama iznini bekle)

GO0 A-400. (Cabuk stand-by noktasi Zb1)

G98 G1 A-420. F1000 (Zb2 Parca
yakalama konumu)

M301(H1'e, H2'nin parga yakalama

noktasina ulastigini bildirin)

M302 (H1'in ikiz fener mili eszamanli
doénlUsund yuriatmesi bekleniyor)

M11

G4X1.

M303 (H1'e parca sikma isleminin
bittigini bildirin)

M304 (H1 aynasinin kelepge agmasi
bekleniyor)

G98 G1 A-400.0 F1000

G28 A0.0

M305 (H1'e, H2'nin sifir konumuna
donmus oldugu bildirin)

N100 (DIS CAPTA kaba kesme):

N200 (DIS CAPTA son isleme)

M30
%
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ikiz sistem icin parca yakalama érnegi (tek parca)

@

S aol o
e 1=

s

I_L
|
g
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C.5.2. Parca yakalama ornegi (Cubuk Kesip Koparma)

KAFA1

N400 (Parga yakalama ve kesip koparma)
G28 U0. V0.0
T0404 (Kesip koparma takimi)

GO0 Z-50. (H2 ayna ileri konumundan kaginin)
M301 (Burada H2'ye H1'in OP'nin iglemini
bitirmis oldugu bildirilir, parga
yakalamaya izin verilmistir!!)

M302 (KAFA 2'nin parga yakalama
konumuna ulagmasi bekleniyor)

G97 S200 M43
M303 (H2'ye H1'in ikiz fener mili eszamanl
doénlusundn bittigini anlatin)

M304 (H2'nin is pargasini sikmasini

bekleyin)

G50 S2000

G96 S150

GO X30.

G1 X-1. F0.08

GO X30.

305 (H2'ye, H1'in is parcasini kesip
kopardigini anlatin)

M45 (ikiz fener mili eszamanl dénisini

durdurun)

M306 (H2'nin sifir konumuna dénmesi

bekleniyor)

**Gok onemli !! H2 sifir konumuna

donlisii onaylamadan bir eyleme

kalkigirsaniz, bu, H2 fener mili ile

carpismayi kolaylastiracaktir!!

G28 U0.0

G28 WO0.0

M30

%

KAFA2

N100 (Baglatma)

G28 A0.0.

M10 (Ayna parga yakalarken g¢arpismayi
onlemek icin kelepgesini agar)

M301(H1'in OP1'i bitirmesi ve parga
yakalama izni vermesi bekleniyor)

M95 (H2'nin H1 galisma alanina
girmesine izin verin)
GO0 A-400. (Zb1gabuk stand-by noktasi)
Zb1) G98 G1 A-420. F1000 (Zb2 Parga
yakalama konumu)
M302 (H1'e, H2'nin parga yakalama
konumuna ulastigini sdyleyin)

M303 (H1 ikiz fener millerin
eszamanlamasinin bitmesi
bekleniyor)

M11

G4 X1.

M304 (H1'e, H2 aynasinin ig pargasini
siktigini bildirin)

M305 (H1'in is parcasini kesip koparmasi
bekleniyor)

G98 G1 A-400.0 F1000

G28 WO. (H2 sifir konumuna doner)

M306 (H1'e, H2'nin sifir konumuna

donmus oldugunu soyleyin)

N200 (DIS CAPTA kaba kesme)

N300 (DIS CAPTA son isleme) :
M30
%
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C.5.3. Parca Yakalama ornegi (Cubuk ¢ekip-cikarma ve kesip koparma)

Asagidakileri varsayin:

Cubuk ¢api ¢ 30mm , bitmis par¢ca boyu 40 mm, sikma boyu 20 mm, kesip koparma takimi

genigligi 3 mm

LMAKSAN

KAFA 1 (HEAD1)

N800 (TRANSFER)

G28 U0. V0.0

T0303 (Kesip koparma takimi)

GO0 Z-50. (H2 ayna konumunun gegistiriimesi)
G97 S200 M43 (ikiz fener mili eszamanli
donlsu)

M310 (Burada H2'ye H1'in OP'nin islemini
bitirmig oldugu bildirilir, parca
yakalamaya izin verilmistir!!)

M311 (H2'nin parga ¢cekme konumuna
ulagsmasi ve pargalari yakalamasi
bekleniyor)

M10

M312 (H2'nin pargalari gekmesine izin verin)

M313 (H2'nin pargalari gekmesini bekleyin)

M11

G50 S500

G96 S150

G99 GO0 Z0.

X32.

G99 G1 X-1. F0.1

GO0 X32.

M314 (H2'ye pargalarin kesilip
koparildigini bildirin)

M45

M315 (H2'nin sifir konumuna dénmesini
bekleyin)

G28 U0. WO.

M30

%

KAFA 2 (HEAD2)

NOO

T1200 (Bos takim konumu)

G28 U0. WO.

G28 A0.0

M10

M310 (H1'in OP1 islemini bitirmesi ve parca
yakalama izni vermesi bekleniyor)

GO A-400. (Zb1 cabuk stand-by noktasi)

G98 G1 A-420. (Zb2 parga yakalama

noktasi)

M11

M311 (H1'e, H2'nin parga ¢cekme

konumuna ulagtigini sdyleyin)

M312 (H1 aynanin kelepge agmasini
bekleyin)

G98 G1 A[-420.0+43.0] F1000 (40 Parca

cikarma boyu+ 3 takim kesip koparma

genigligi= 43mm)

M313 (H1'e parcgalarin disari gekildigini
soyleyin)

M314 (H1'in pargalari kesip koparmasini
bekleyin)

G98 G1 A[ ]

M315 (H1'e, H2'nin sifir konumuna
dondugunu bildirin)

N100 (DIS CAPTA kaba kesme)

N200 (DIS CAPTA son isleme)

G28 U0. WO.
M30
%
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ikiz fener mili parca yakalama érnegi (cekme ve kesip koparma dahil)

Sekil. C.5.3

C-13



T TEZMAKSAN

C.6. Parca Yakalayici
is parcasini alt-fener mili tarafina baglayin ve islemeyi bitirin, sonra bir sonraki
is pargasini igsleme surecine gegmek Uzere bitmis is pargasini tezgahin digina
teslim etmesi i¢in parga yakalayiciyi kullanin.

Ornek
G28U0.0V0.0 (X, Y ekseni sifir M300
noktasina donus) G28U0.0 W0.0 M5
G28WO0.0 (Z ekseni sifir G28 A0.0
noktasina donusg) M162 (Parca yakalayici uzanir)
M300 GO A- (teslimat konumu)
M301 M161 (Parca yakalayici geri ¢ekilir)
; G28 A0.0 (H2 geri gekilir)
M301
M30

-
|
|

_

Y

T
|
|
L

RN L

i
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CEN-03 tipi yaglama sistemi hakkinda Soru ve Cevaplar

Sayfal/3

Soru

Arizanin Nedeni

Coziim Yollan

Anormal yag
seviyesi sinyali

1. Diisiik yag seviyesi

samandirali anahtarin
anormal sinyal
Uretmesine neden olur.

Ayni marka ve temiz bir yag doldurun.

2. Sinyal kablosunun

baglantis1 dogru olarak
yapilmamis.

Sinyal kablosunu yeniden gézden gegirin.

yada . Samandirali anahtar Samandirali anahtar1 denetleyin, yanlis sinyal iiretiyorsa
hic sinyal caligmiyor. litfen, samandirali anahtar1 degistirin.
olmamasi Bir basing anahtarinin standart 6zelligi NC (Normalde
Kapali) kontak yapisina sahip olmasidir, yani basing
anormal oldugunda, bu anahtar anormal bir sinyal Uretir.
. NO veya NC Kontak NO (Normalde Agik) kontak istege baglidir. Liitfen
kontak tipinin NC veya NO olup olmadigini kontrol
edin. NC kontagi, NO kontaga doniistiirmek isterseniz,
samandirali anahtari ters ¢evirin.
' ?am.ng angl.lta.rl filtrenin Basing anahtar filtreye monte edilmistir, filtre tikanirsa,
Uzerindedir; filtre basin¢ anahtari cal bilir, liitfen filtreyi temizleyi
trkanmus olabilir. v caligmayabilir, liitfen filtreyi temizleyin.
Anormal . Basing anahtarr Basing artly'or. (litfen gostergeyi kontrol edin) ve daha
: sonra sifira iniyorsa ancak buna karsin basing
Basing calismiyor ya da sinyal hicbir sinval voksa. b htart bozuk
Anahtar vermiyor. anah_tz_lrmd"a ichir sinyal y , basing anahtart bozu
sinyali ya da olgblllr. Liitfen, basing anahtarl?l de.gvl'stlrln.
hic sinyal Bir basing anahtarinin stand?lrt ozelligi NC (Normalde
olmamasi Kapal1) kontak yapisina sahip olmasidir, yani basmg _
NO veya NC Kontak anormal oldugunda, bu anahtar anormal bir sinyal Uretir.
' NO (Normalde Acik) kontak istege baghidir. Liitfen
kontak tipinin NC veya NO olup olmadigini kontrol
edin.

1. Yag cikisini tikayin; yagdanlik 6nceden ayarlanan
basinca ulagiyor ve gosterge normal calistyorsa,
boruyu hava tikamis demektir.

Anormal . Basing gostergesi 2. Gosterge hala calismiyorsa, liitfen gostergeyi
basing calismiyor veya sifira degistirin.
gostergesi geri gitmiyor. 3. Basing diisiirme tipi yagdanligin basing gostergesi

normal olarak sifira geri gitmiyorsa, basing diigiirme
parcasi bir miktar kirlilikten tikanmis olabilir. Liitfen
basing diisiirme parcasini degistirin.
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Soru Arizanmin Nedeni Coziim Yollan
Yag gosterge . Vidalar iyice sikilmamus. | Vidalar sikin.
cammdan
s1zinti . Yag gosterge caminin o e
Kaucugu kotiilesmis. Yag gosterge camini degistirin.
. Yag tankinin - oo e
Yag tankindan catlamasi. Yag tankim degistirin.
s1zint . Yag cikisi 1yice -
sabitlenmenis. Yag ¢ikigini sikin.
. 11k kullanista, disar1 hi¢ | Basing anahtari filtreye monte edilmistir, filtre tikanirsa,
yag akmuyor. basing anahtar1 ¢caligmayabilir, liitfen filtreyi temizleyin.
1. Liitfen ¢ikis baglantisin1 gevsetin ve yag disar1 akana
. kadar aralikl1 olarak yag besleyin. Artik bu
. Ik kullanista, disar1 hi¢ yagdanlig1 kullanmaya basglayabilirsiniz.
yag akmuiyor. 2. Liitfen yag seviyesi minimum seviyenin altina
indiginde, tekrar dolum yaparak borunun igine hava
pompalanmasini dnleyin.
. Yanlis yaglama yag1 Yag viskozite araligi, 40°C derecede 32-68 cSt'dir.
. Yag cikisi kirlilikten . . .
trkanmis, Yag ¢ikigini temizleyin.
. Yag takinin igerisindeki
filtre kirlilikten Filtreyi temizleyin ya da yenisiyle degistirin.
tikanmus.
Disar hi¢ yag . Motor calismiyor. Giris Voltajlhn‘m dogrB qlup olmadigini inceleyin ya da
akmiyor ya da motoru yenisiyle degistirin.
motor
calismiyor

. Motor veya elektronik

kutunun kablolar1 dogru
bir sekilde bagli degil.

Kablolar: tekrar takin.

. Motor ve pompa

tikanmis.

Motor ve pompanin tikanip tikanmadigini kontrol edin;
igeride yabanci madde artiklar1 olabilir. Liitfen, disliyi
ayirin ve temizledikten sonra tekrar geri koyun. Digli
sorunsuz caligiyorsa, yagdanlik normale donmiis
demektir. Degilse, liitfen pompay1 veya motoru
degistirin.

. Yag pompast aginmis.

Yag pompast yipranmigsa, basing yukari ¢ikmayabilir
ve yag pompasinin yenisiyle degistirilmesi gerekir.
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Soru

Arizanin Nedeni

Coziim Yollar:

Anormal
Basing

1. Onceden ayarlanan
basinca ulasilip
ulasilmadigini kontrol
edin.

. Basing diigiirme tipi yagdanlik 6nceden ayarlanan

basinca ulagmiyorsa, basing diisiirme parcasi bir
miktar kirlilikten tikanmis olabilir. Liitfen, basing
diistirme pargasini temizleyin ya da degistirin.

. Tiim basing diisiirme tipi yaglama sistemleri hacim

dagiticilari ile galisma ihtiyac1 duyar ve oran
konektorleri ve acik tip dagiticilar ile birlikte
kullanilamaz.

. Yag cikisini tikayin; yagdanlik 6nceden ayarlanan

basinca ulasiyorsa, boruda bir ¢atlak olabilir, llitfen
boruyu degistirin.

. Yag pompasi yipranmissa, basing yukari ¢ikmayabilir

ve yag pompasinin yenisiyle degistirilmesi gerekir.

2.Motor ¢aligmiyor.

N —

. Giris voltajinin dogru olup olmadigini inceleyin.
. Motor ve pompanin tikanip tikanmadigini kontrol

edin; igeride yabanci madde artiklari olabilir. Liitfen,
disliyi ayirin ve temizledikten sonra tekrar geri
koyun. Disli sorunsuz ¢alisiyorsa, yagdanlik normale
donmiis demektir. Degilse, liitfen pompay1 veya
motoru degistirin.

. Motor yanarsa, liitfen motoru degistirin.
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