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CNC i$LEME MERKEZI iQiN KULLANMA KILAVUZU
GV-1 SERISI

Bizim hassas GV-1 SERISI CNC isleme merkezini sectiginiz ve satin aldiginiz icin
tesekkur ederiz. Bu kullanma kilavuzu, ebat gonderilen tezgahta tam performans
uygulamak ve tezgahi uzun yillar kullanmak amagcli kurulum, operasyon ve bakim
bilgileri ile gesitli uyarilar icermektedir. Buna bagli olarak, bu kilavuzdaki bilgilerin
sadece yetkili kisilerce degil, ayni zamanda bilfiil galisan operatorler tarafindan da
uygulanmasi gerekir.

Bu kilavuza ek olarak, tezgahin dogru olarak calistiriimasi ve bakim iglemleri igin, NC
ureticisinin talimatlar kilavuzuna ve bakim bolumlerine de bakin.

* Burada verilen 6zellik ve tanimlar, dnceden haber vermeden degistirilebilir.

Q
T
@
9
g
S

T 1




T TEIMAKSAN

ONEMLI! GOODWAY ve yetkili
temsilcisi sorumluluk kabul
etmez.

Kullanici, bu tezgahin kullanimi ve uygulamalariyla
ilgili yasal zorunluluk ve gereksinimleri bilmekle
yukamludur.

Bu tezgahi kurup ¢alistirmadan énce tezgah sahibi,
programcilar, operatorler ve bakim personeli bu
kilavuzda verilen talimatlari ve guvenlik 6zelliklerini
mutlaka dikkatle okuyup iyice 6grenmelidir.

KURULUM

Tezgahin guvenli bir kullanim konumunda, tum
baglanti borulari ve kablolari yurume alaninin
disinda olacak sekilde kurulmalidir. Bakim islemleri,
talas ve yag bosaltimi ve pargalarin yuklenmesi igin
yeterli erigsim alani birakilmalidir.

TEZGAH MUHAFAZALARI

Tezgahta standart olarak tamamen kapali
muhafazalar vardir. Tezgahin tim hareketli iletim
pargalari, tezgah ¢aligirken gikariimamasi gereken
sabit muhafazalar ile kaplhdir. Tezgahin ¢alismasi ile
ilgili tm hareketli pargalarin bulundugu ¢alisma
alani, tezgahin ayarlanmasi, iglenmemis
malzemenin yuklenmesi ve islenmis malzemenin
cikariimasi icin hareket ettirilebilen muhafazalarla
cevrilidir. Muhafaza kapisinda bir gézlem penceresi
vardir ve bu kapida ig parcgasi fener mili, isleme
fener mili, tabla ve kizakli besleme takimlari da
dahil olmak Uzere, ¢alisma alanindaki tum parcalari
derhal durduracak bir glvenlik i¢ kilit donanimi
bulunmaktadir.

Muhafaza kapisi acildiginda, ¢calisma alanindaki
parcalarin hareketi ¢ok kisithdir. Bu konuyla ilgili bilgi
i¢in, daha sonraki bolimlere bakin.

Muhafaza ve ig kilitler her zaman bakimdan
gecirilmeli, dizenli olarak test edilmeli ve
cikariimamalidir. Tezgahin mekanik ve elektrik
aksamini, kontrol parametrelerini veya yazilimini
izin almadan degistirmek tezgaha zarar verebilir.
Bu alanlarda izin almadan yapilacak degisikliklerde
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1 Emniyet Onlemleri
1.1 Genel Guvenlik Bilgileri

1. Tezgah operatoru iyi bir egitimden ge¢cmis olmalidir.

2. Tezgahin kullanimi, bu kullanim kilavuzundaki talimatlarla ters
dusecek sekilde olmamalidir.

3. Tezgahin kullanildigi alan iyice aydinlatiimig olmalidir.

4. Tezgahi ve galisma alanini temiz ve dizenli tutun.

5. Tezgahin gevresine operasyon guvenligini engelleyecek malzemeler
koymayin.

6. Operatorin ayaklarini korumak ve kaymalari 6nlemek icin guvenlik
ayakkabilari giymesi gerekir.

7. Tezgah operatoru gozlerini korumak igin koruyucu gozluk takmalidir.

8. Eger sacginiz uzunsa, tezgaha kaptirip yaralanmamak igin, saginizi toplayin
veya bir sapka takin.

9. Tezgahi eldivenle kullanmayin.

10. Tezgahi kullanmadan veya bakimini yapmadan once, kolye ve
kravatinizi ¢ikarip elbisenizin cebine koyun.

11. Alkol aldiysaniz ya da kendinizi iyi hissetmiyorsaniz, tezgahi kullanmayin,
bakimini yapmayin.

12. Tezgahin Uzerine tirmanmayin, gerekirse bir merdiven kullanin.

13. Tezgahin doner pargalarina elinizle veya bagka bir uzvunuzla dokunmayin.

14. Tezgahin doner pargalarina el aletleriyle bagka bir aragla dokunmayin.

15. Elektrik kabinini, tel terminalini ve diger koruyucu muhafazalari agmayin.

16. Cakmak icin tornavida veya el aletleri kullanmayin.

17.Tezgahi, elektrik kabinini ve NC kontrol Unitesini hava kompresor ile
temizlemeyin.

18.Talaglari elinizle ¢gikarmayin.

19. Tezgahin kontrol Unitesini etkileyecek manyetik aksesuarlar takmayin.
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1.2 Tezgahin guvenlik bilgileri

8.
9.

Bu tezgahta calisanlarin yaralanmamasi ve tezgahin hasar gérmemesi igin gesitli
guvenlik tertibatlari bulunmaktadir. Bu nedenle, operatérin alinmasi gereken ozel
onlemleri bilmesi gerekir.
Operatorun iyi bir egitimden ge¢cmis olmasi, tezgahi kullanacak becerilere ve

yetkiye sahip bulunmasi gerekir. Asagidaki emniyet kurallarina uyulmahdir:

Tezgahi kullanmadan 6nce, kimsenin yaralanmamasi igin, tezgahin
etrafinda kimse olmamaldir.

Tezgahi kullanmadan 6nce, kullanim kilavuzu dikkatle okunmalidir.
Anlasilmayan bir nokta varsa, daha fazla detay icin Uretici firmayi arayin.
Tezgahin kontrollerini ve bakimini yapmak igin, kullanim kilavuzundaki
talimatlari uygulayin.

Koruyucu kapaklarini ve i¢ kilitleri gikarmayin.

Tezgah Uzerindeki uyari levhalarini ¢gikarmayin. Yerinden ¢ikmig veya
okunmayacak durumdalar ise, Uretici firmayi arayin.

Tezgahi ¢calistirmadan once, acil bir durumda tezgahi durdurma yollarini
iyice ogrenin.

Tezgahi calistirmadan once, bir pusbutona bastiktan sonra hangi islevin

yurutulecegine dikkat edin.

Halojen lamba 500 lUksten fazla olmalidir. Bozuksa veya kirilmigsa degistirin.

Fener mili motoru ¢alisirken takimlara ve is pargasina dokunmayin.

10.Kor ya da hasarli aletleri kullanmayin.

11.Fener mili motoru galigirken temizlik yapmayin, is parcasini takip ¢ikarmayin.

12.Fener mili motoru ¢aligirken kapiylr agmayin.

13.Dusuk yanma noktali sogutucu kullanmayin.

14.Programi baslatmadan 6nce, deneme g¢evrimi iglevinde bir hata olup

olmadigina bakin.
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15.is pargasini kesmeden énce, takimlarla is pargasi arasindaki kesim
durumunu kontrol edin.

16. Fener miline tamamen durmadan elinizle dokunmayin.

17.Tezgah ya da operasyon panelinin Uzerine yaslanmayin, yanlis ¢alismaya
neden olabilir.

18. Yeterli bir egitim olmadan tezgahin bakimini yapmayin.

19.Bu tezgahi patlama musait ortamlarda kullanmayin.

20. Sogutucuda kirlenme varsa degistiriimesi gerekir.
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1.3 Elektrik guvenlik dnlemleri

1. Tezgah igin gereken elektrik kaynagi trifaze 220V AC 3 olmalidir.

2. Elektrik kabinini bakim amaciyla agmak igin yeterli bir alan ayriimalidir.
Kabinin icinde, tezgahin disindaki toprak hattina baglanmasi gereken bir
topraklama levhasi vardir.

3. Elektrik kontrol unitesi ile ilgili tim bakim ve ayar iglemleri duzgun bir egitim
almis elemanlar tarafindan yapilmalidir.

4. Elektrik kabinini agmadan 6nce ana gucu kesin.

5. Elektrik aksamini degistirmeden 6nce, ana gucu mutlaka kapatin.

6. Bakim sirasinda gug¢ verilmesini dnlemek igin, tezgahin énine bir uyari
levhasi koyun.

7. Emniyet i¢ kilit islevi ile ilgili baglantilar ¢cikarmayin.

8. Tezgahi kullanmadan 6nce, tum uyari levhalarini ve kablo baglantilarini
dikkatle inceleyin.

9. Bakim sirasinda gucu kapatin ve yalitilmig malzemeden yapilmig aletler
kullanin.

10. Akim degderinin Uzerinde sigortalar kullanmayin, metal tellerle degistirmeyin.

11. Telleri sadece orijinal standart 6zellikle ve ayni renkte tellerle
degistirin.

12.Bakim iglemleri sonrasinda gucu acarken, tezgahta kimsenin galigiyor
olmamasina dikkat edin.

13.Yerel elektrik kaynaginda toprak baglantisi yoksa, toprak hatti baglantisi

yapin.
14.Elektrik kabininin igine ve operasyon panelinin

uzerine higcbir madde (yiyecek v.s) koymayin. R

EARTH CONNECT
15. Tezgahin elektrikli parcalarina herhangi bir sivi kagarsa, elektrik kacagi veya

hatali calisma meydana gelir. Temizlik yaparken, tezgahin i¢ine su

kacgirmayin.
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16. Kontrol unitesi ve devrelerde degisiklik yapmadan dnce GOODWAY ile
baglanti kurun. Kontrol sistemine ciddi zararlar vermemek icin, talimatlarimizi
uygulayin.

17.Elektrik kabini ve operasyon panelinde yuksek akim vardir. Elektrik carpmasi
kisisel yaralanmalara veya 6lume neden olabilir. Kabin anahtarlar kalifiye
servis elemanlarinda bulunmali ve kabin kapisi gerektiginde agiimalidir. Kabin
kapisinin agilmasi ve operasyon panelinin sokulmesi gibi islemler mutlaka
kalifiye servis personeli tarafindan yapilmaldir.

18. Kontrol Unitesini darbe ve titresimlerden uzak tutun.

19.Baglanti parcalarina fazla gu¢ uygulamayin.

20. Operasyon paneline yaslanmayin.
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1.1 Tezgah lUzerindeki levhalar (sadece CE tezgahlar ic¢in)
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1.2 Olasi tehlikeli alanlar

Normal ¢alisma kosullarinda, alanlarda (Sekil 1.5.1) bir tehlike yoktur. Ancak,
anormal ¢alisma durumunda, doner pargalarin ve elektrik aksaminin bulundugu
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alanlar tehlikeli olabilir.
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ALAN NORMAL CALISMALARDA OLASI TEHLIKELER

1 |Zincir ve cark ellere zarar verebilir.

2 |Ylksek voltajli fener mili motoruna dokunulursa elektrik ¢arpabilir.

3 |Tabla donerken garpma tehlikesi vardir.

4 Takim donerken saplanma tehlikesi vardir.

S |Z ekseni kapagi hareket ederken garpma tehlikesi vardir.

6 |Yiksek voltajli freze motoruna dokunmak elektrik garpmasina neden olur.

7 |Yiksek voltajli Z ekseni motoruna dokunulursa elektrik carpabilir.

8  |Yiksek voltajli sogutucu pompasina dokunulursa elektrik carpabilir.

9 |Ana salteri veya kabini agmak elektrik carpmasina neden olabilir.

10 |Ylksek voltajli W ekseni motoruna dokunulursa elektrik garpabilir.

11  |Yilksek voltajli X ekseni motoruna dokunulursa elektrik carpabilir.

12 |Yiksek voltajli LCD ekrana dokunulursa elektrik carpabilir.

13 ATC ve takim degistirme kolunun hareketi carpmalara ve darbelere
neden olur.

14 Yuksek voltajli yaglama pompasi motoruna dokunulursa elektrik
carpabilir.

15 |Ylksek voltajli hidrolik pompasi motoruna dokunulursa elektrik garpabilir.
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1.4 Onemli giivenlik donaniminin kontrolii ve bakimi

Bazi 6nemli guvenlik donanimlarinin iyi calisip galismadiklarina dikkat etmek

gerekir.

Asagidaki pargalarin iglevlerinin her gun tezgahi ¢alistirmadan énce kontrol

edilmesini kuvvetle 6neriyoruz. Eger ¢alismiyorsa, bakimdan ge¢gmeleri gerekir.
1.Kontrol panelindeki acil durdurma anahtari

2.Kapi i¢ kilit anahtari

3.Kabin kapisi limit anahtari

4.Talas konveyorunun acil durdurma anahtari.

Bakim iglemleri
1. Kablolari kontrol edin.

2. Anahtarlari kontrol edin, gerekirse degistirin.

3. Yerel temsilcimizi arayin.
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2 Detayl bilgiler
2.1Tezgah bilgileri

Bu tezgah sayisal olarak kumanda edilen dikey konfigtrasyonlu bir torna tezgahidir.
Eksenler bir A.C servo motorla hareket eder. Kizak, kutu yoludur. Tum lineer
kilavuzlar ve vidal miller otomatik olarak yaglanir. Kizaklarin manuel olarak fasilali

ilerlemesi, pusbuton veya el ¢arki ile saglanir.

Tezgah otomatik ve manuel olmak Gzere iki modda g¢aligir ve her birinin ayri ayri alt

islevleri vardir. Kesim sirasinda galisma modunu rastgele degistirmeyin.

Tezgahi kullanmadan 6nce, GOOD MACHINE CORP tarafindan verilen kullanim
kilavuzunu ve NC kontrol Unitesi Ureticisi tarafindan verilen talimatlar kilavuzunu

dikkatle okuyun.

Not 1. Bu tezgahta iglenebilecek malzemeler demir, dokme demir, aliminyum, bakir,
paslanmaz ¢elik ve alasim geligidir. Toza neden olacagindan grafit ve
tahta, zehirleyici madde ve yanmalara neden olacagindan plastik ve
magnezyum iglemeyin.

Not 2. Tezgahi izin almadan kullanmayin.
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2.20zellikler
2.2.1 Tezgahin ozellikleri

|.Standart ozellikler

A. Genel GV-1 serisi
1) Tezgah ebatlari mm (ing) | 3540X3345X5300
Talas konveyoru olmadan (139.7X131.7X209.2).............. GV-1200
(boy x en x yukseklik) 3790X3600X5300
(149.2X141.7X209.2).............. GV-1600
2)Ana alan mm (ing) | 5540X4695(218.7X185.3)....... GV-1200
Talas konveyoru olmadan 5790X4950(228X194.9).......... GV-1600
(boy x en)
3)Tezgah agirhig Kg (Ibs) 23500 (51810).....cccuvvveeeeeannnns GV-1200
25500 (56220)......cccevivveeennneee GV-1600
B. Kapasite GV-1200 GV-1600
1) Tabla ¢api mm (ing) 1250(49) 1600(63)
2) T-kanallar (W) mm (ing) 22(0.9)
3)Maks. is pargasi agirigi | Kg (Ibs) 5000 (11023) 8000 (17637)
4)Maks. Salinim ¢api mm (ing) 1600 (63) 2000 (78.7)
5)Maks. Tornalama c¢api mm (ing) 1350 (53) 1800 (70.9)
6) Maks. Tornalama boyu mm (ing) 1300 (51)
C. ig pargasi fener mili
1) Fener mili hiz arahig r.p.m. 25~350 18~250
2) Fener mili i¢ yatag mm (ing) ¢ 432(17) ¢ 580(22.8)
3) Fener mili motor tipi FANUC  « 40/6000i
4) Tahrik motoru devamli KW(HP) AC 37W (50)
30 dak. Siniflama| KW(HP) AC 45 (61)
5)Digli adimi 2
D. isleme fener mili (OP.)
1) Fener mili hiz arahg r.p.m. 24~2400
2) Fener mili i¢ yatag mm (ing) ¢ 90(3.5)
3) Fener mili motor tipi FANUC FANUC
a 8/8000i a 12/7000i (OP)
4) Tahrik motoru devamli KW (HP) 7.5 (10.2) 11 (15)
30 dak. Siniflama| KW(HP) 11 (15) 15 (20.4)
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E.Eyer GV-1200 GV-1600
1) Besleme motorlari X ekseni| KW(HP) 7(9.5)
Z ekseni| KW(HP) 6(8.2)
W ekseni KW(HP) 2.2(3)
2)Bindirme X ekseni kgf 1922
Z ekseni kgf 2437
3) Etkili kizak hareketi X ekseni| mm (ing) 935(36.8) 1160(45.7)
Z ekseni| mm (ing) 900(35.4)
W eksenii mm (ing) 1520(59.8)
4)Hizli ilerleme X ekseni| m/dak. 12(471.7)
(ipm)
Z ekseni m/dak. 10(393.7)
(ipm)
W eksenil  m/dak. 0.2(7.87)
(ipm)
5)Vidali mil gapi / boyu X ekseni| mm (ing) ¢ 63(2.5)/10(0.4)
Z ekseni| mm (ing) ¢ 63(2.5)/10(0.4)
W eksenii mm (ing) ¢ 75(3) / 12(0.5)
F.Takim magazini
1) Tipi BT#50
2) Magazindeki maks. Takim sayisi 16
3) Takim degistirme sulresi saniye 40
4)Maks. Takim ebatlari mm 280X150X400
5)Maks. Takim agirhgi Kg 50kg
6) Toplam takim agirhgi Kg 360
G. CF ekseni (op.)
1) CF eksen motoru FANUC « 12/3000i
2)Maks. Hiz rpm 13 9
3)Maks. Tork Nm 2500 3500
H. Sogutucu (Kesim sivisi) Unitesi
1) Pompa motoru W 960 (AC 220V)
2) Tank kapasitesi L 990
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|. Yaglama Unitesi

1) Pompa motoru w 12 (AC 110V)

2) Tank kapasitesi L 4

3)Maks. Dagitim hacmi C.C./dak. | 130

4)Maks. Besleme basinci kg/cm? 15

J. Hidrolik tnitesi

1) Pompa motoru KW 3.75(5HP 4P)

2) Tank kapasitesi L 50

4) Maks. Basing Bar (L/dak.) | 55 (38)

K. Tezgah ¢aligma lambasi w 50 X 1 adet (AC 110 V)

L.Cevre kosullar

1) Gug kaynag \% AC 200/220 + %10/ -%15
AC 380/415/440/460/480 V
Transformatérden AC
Unitesine 220 volt

2)Baglanan toplam gug KVA 3.4.1e bakin

3)lIsi " C 10 - 35

4)Nispi nem %75'den az
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2.30i-TD modeli FANUC sistemi NC kontrol tnitesinin 0zellikleri

* Burada verilen ozellikler ve tanimlar dnceden haber verilmeksizin degistirilebilir.
I. Standart 6zellikler
A. Kontrolli eksenler

Eszamanli 2~4 eksen (X, Z, W, C)

1) Kontroll eksenler _
Manuel olarak her seferde bir eksen

2)En az girig artisi

X ve Z eksenleri| 0.001mm 0.0001"

W ekseni | ----

C ekseni | 0.001"

3)En az komut artisi

1 0.0005mm/p (X ekseni Uzerinde yarigap
X ekseni | programla secildiginde 0.001mm)

Z ekseni | 0.001mm

C ekseni | 0.001"

4)Maks. Programlanabilir boyut /-9999.999mm +/-999.9999"

B. interpolasyon islevleri

1) Konumlandirma GO0

2)Lineer interpolasyon GO01

GO02 Saat yonunde (CW)

3)Cok ceyrek daireli interpolasyon
JGok gey Polasy GO03 Saatin aksi yonde (CCW)

C. Besleme iglevleri

1) Cabuk ilerleme Tezgah modeline gore degisir

2) Cabuk ilerleme asamalari FO, %25, %50 ve %100

3) Takim manuel darbe jeneratori

4)1 ekseni her seferde manuel olarak surekli besleme

5)Kesim besleme hizi G98(mm/dakika), G99(mm/devir)

6) Kesim besleme hizinda baglama

7)Besleme hizi agamalari %10 artiglarla %0-%150 arasi

8) Tegetsel hiz sabit kontrolu
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9) Otomatik hizlanma ve yavaslama

Kesim beslemesinde hizli ilerleme Ust
degeri igin lineer

10) Bekleme

GO04, 0 - 9999.999 saniye

11) Deneme cevrimi

12) Beslemeyi durdurma

13) Referans noktasina donus

_ G27 ve G28
Manuel/otomatik
14) Ikinci referans noktasina déniis G30
15) Tam durma G09

D. Fener mili iglevleri

1) Fener mili hiz komutu

S-4 sayisal dogrudan RPM atamasi

2) Sabit yuzey hiz kontroli

G96 ve G97

E.Takim iglevleri

1) T-iglevi

2 haneli takim No. + 2 haneli ofset No.

2) Takim ofset bellegi

Bellekte +/-6 haneli 16 cift

3) Takim burnu yaricap telafisi

G40, G41 ve G42

4)Olgulmls A ofset degerini dogrudan gir

me

5) Artimsal ofset miktarini girme

6) Ofset miktarinin sayag girdisi

7) Takim geometrisi ve asinma ofsetleri

8) Atlama iglevi G31

F.Cesitli iglevler

1)M-iglevleri 3 haneli
G.Programlama iglevleri

1)Koordinat sistemi ayarlari G50

2)Koordinat sistemi degistirme

3) Otomatik koordinat sistemi ayarlari

4)is koordinat sistemi degistirme

5)OlglilmUs is koordinat sistemi degistirme degerini dogrudan girme

6) Mutlak ve artimsal programlarin ayni blokta ortak kullanimi
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7)Ondalik noktasi programlama

8) X ekseni ¢ap veya yarigap programlama

9)Pah agma ve kése R

10)Yarigap programlama ile dairesel interpolasyon

11)Kapali gevrimler

G90, G92 ve G94

12)Coklu tekrarlanan ¢evrimler

G70-G76

13) Dis kesme

G32

14)Program numarasi

0 (EIA kodu) veya (1ISO) 4 haneli

15)Program numarasi arama

16)Ana program ve alt programlar

17)Sira numarasi gosterme

N 4 haneli

18)Sira numarasi arama

19)Okuyucu/matkap arabirimi

Program kodu

FANUC kaset icin FANUC PPR
Seyyar bant okuyucu
EIA(RS-244A)/ISO(R-840) Otomatik
tanilama

20)Opsiyonel blok atlama

21)Bellek arabirimi

22)Program durdurma MO0
23)Opsiyonel durdurma MO1
24)Program sonu MO02 veya M30
25) Tekli blok

26)Parca programi saklama ve dizenleme| 512k bayt

27)Kaydedilebilir program

400 program

28)Program koruma salteri

H. Emniyet islevleri

1) Acil durdurma

2) Kayith strok kontrolu 1

3) Tezgah kilidi

4)Kapi i kilidi
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I. Digerleri
1)Manuel veri girisi (MDI) Klavye tipi
2)8.4" renkli LCD karakter ekrani
3)Kendi kendini diizeltme iglevleri
4)Programlanabilir kontrol Unitesi 0i-D PMC
Maks. girigler | 144
Maks. cikiglar | 96
Asama sayisi | 24000 asama

Ingilizce, Aimanca veya Fransizca

5)Ekran dili (sipariste belirtiniz)
Notlar:
. . Bir transformatdrle yerel gu¢ AC 220 volta
1)Gug kaynagi doénistirilir.
2) Isi 0-45" C
3)Nispi nem %75'den az
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II. Opsiyonel iglevler

1)Makara tipi olmayan seyyar bant okuyucu 250/300 ch/saniye (50/60Hz)
Bant kodu EIA(RS-244A)/ISO(R-840) Otomatik tanilama
*Kagit banda delinmig bir programi NC belleginde saklamak igindir.

NC bandi Uzerinde komutlarla ¢alismak mumkun degildir.

2)FANUC PPR Delme / basma / bant okuyucu

3)FANUC kabarcikh kaset B1 80M 264ft

B2 160M 528ft

4)Harici is pargasi numarasi arama 9999 is

5)Fener mili A oryantasyonu Bir konumda

6)Konusma programlamali grafik ekran

*Kontrollerde takim yollarini gosterir

*Grafik 6lgekleme yapilabilir

*Sira numarasi telafisi ve durdurma

*MDI yazilim tuglarn 5 + 2

7)ing/metrik dontsimi G20 ve G21

8)Calisma suresi ve parga sayisi ekrani

9)Tekrarlama *Bu iki tezgahta yoktur

Ayna agmal/kapama ayak pedallari

10)Ment programlama G kodlari menusu

11)Kaydedilebilir programlar 125

12)Programla ile ofset degeri girme  |G10 (Programlanabilir veri girisi)

13)Harici takim telafisi

*Tezgahi otomatik kapama olgcme sisteminde kullanilir.

14)Otomatik takim ofseti G36 ve G37

*Otomatik takim sondaji dokunmatik sensérande kullanilir.

*GOODWAY ayarlayicil tezgahlarda yoktur.

15)Bellekte 64 cift takim ofseti

16)Ortak degdiskenler #100~#199 , #500~#999

17)Ozel G kodlari

18) Dis kesmede geri gekme (dis kesme beslemesini durdurma)
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2.4 Boydan boya ¢izim

Sekil 2.4.1 Tezgah ebatlari

2-
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2.5Ana Uniteler

Bu tezgah, agirlikh olarak, asagidaki parga ve Unitelerden olusmaktadir.

Sekil 2.5.1 Parca unitelerin isimleri

No. isim No. |isim
1 |isleme fener mili motoru 13 |Talas konveyoru (opsiyonel)
2 |Kogbasi 14 |Sogutucu tanki (opsiyonel)
3 |Z-ekseni 15 |Tezgah kontrol paneli
4 |\W-ekseni 16 |NC kontrol paneli
5 |W-ekseni motoru 17 |Yaglama tank
6 |X-ekseni 18 |Hidrolik Unitesi
7 | X-ekseni servo motoru 19 Fener mili motoru
8 |Gug kontrol kabini 20 |Transmisyon tanki
9 isleme fener mili 21 |C-ekseni motoru
10 |Z-ekseni servo motoru 22 |Is parcasi fener mili
11 |Digli kutusu yaglama tanki 23 |Kapi
12 ATC
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2.6Fener mili motorunun giu¢ semasi

GV—=1200 Series
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Sekil 2.6.1 is pargasi fener mili hiz / ¢ikis / Tork semasi
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2.7 Takimlar

2.7.1 Takim sistemi

\@

o
\@

Sekil 2.7.1 Takim sistemi
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No. Parga adi Parca no. | Ozellik(mm) | Parca no.|Ozellk (ing) | Adet
1 |Govde VK-3083 2
2 |Tespit parcasi VK-3090 6
3 |On ayar vidasi VK-3088A 6
4 |0.D. Takimi VK-3082 [132 VK-3182 | [1.25 2
5 |0.D. Takimi VK-3092 []40 VK-3192 []1.5 OP
6 |Delik agma VK-3084 []25 VK-3184 [l 2
7 |Delik acma VK-3085 [125 VK-3185 (1 OoP
8 |Delik agma VK-3086 [125 VK-3186 [ 2
9 |Delik agma VK-3087 [125 VK-3187 [ OoP
10 [90°delik genigletme oP
11 |Delik agma oP
12 |Kilavuz cekme OopP
13 |U-Matkap OopP
14 |Delme OoP
15 |Aln frezeleme OoP
16 |Frezeleme OoP
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2.7.2 Kesim takiminin sabitlenmesi
1. O.D. Takim tutucu

I I ’7 |
I e
I & N CI (0]
S I e e o (@)
o
& O O '
O 1 T ] 1
o 7717 o L
o |
p o0 b © ©
9-M12_ ) 220 | iz
Unit:mm 125
Parca no A
VK-3082 | 37 mm
VK-3182 1.45”
NO. Parca no Parca ismi Ebat Adet
1 |VK-3088A  |On ayar vidasi DIN69872A-SK50| 1
2 [VK-3083 Govde 1
3 [VK-3090 Tespit parcasi 2
4 |SEO08055A  |Altigen baglikli vida M8X55L 4
5 |SE16045A |Altigen baslikl vida M16X45L 2
6 |SF1235JA  |Altigen bagliksiz ayar vidalari M12X35L 3
7 |OA1010AP |Conta P10 1
8 |UK1004PS |Altigen soketli ayar vidalari 1/4"PT 3
9 |UK1002PT |Altigen soketli ayar vidalari 1/8’PT 1
10 |GC041004AP Bilyali vana 1/4"PT 1
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i

I {) 1
| @© [
O
@
S @ O
. 1 T 1 I
| | | |
s == 4
AR o O |
@ |
I R !
p oo 0 ©
40
Unit:mm 125
Parca no A
VK-3092 | 45 mm
VK-3192 1.7
NO. Parca no Parca ismi Ebat Adet
1 |VK-3088A On ayar vidasi DIN69872A-SK50| 1
2 [VK-3083 Govde 1
3 [VK-3090 Tespit parcgasi 2
4 |SEO08055A  |Altigen baglikli vida M8X55L 4
5 |SE16045A  |Altigen baslikl vida M16X45L 2
6 |SF1235JA  |Altigen bagliksiz ayar vidalari M12X35L 3
7 |OA1010AP |Conta P10 1
8 |UK1004PS |Altigen soketli ayar vidalari 1/4"PT 3
9 |UK1002PT |Altigen soketli ayar vidalari 1/8’PT 1
10 |GCO041004AP|Bilyali vana 1/4’PT 1
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2. Delik agma takim tutucusu

\ | ]
- 1+——H H— —— — ]
- — - — e —A
I I
e I r———
L — -4+ — 4 |
- L] o
o
[QV
—_—— _©_ —_—
O O C
3-M12 Unit:mm
A _/ 2100
Parca no A
VK-3084 | 26 mm
VK-3184 1.04”

NO. Parca no Parca ismi Ebat Adet
1 |VK-3088A  |On ayar vidasi DIN69872A-SK50| 1
2 |VK-3090 Tespit pargasi 2
3 |SEO08055A |Altigen baslkl vida M8X55L 4
4 |SF1225JA  |Altigen basliksiz ayar vidalari M12X25 3
5 |UK1004PS |Altigen soketli ayar vidalari 1/4’PT 1
6 |UK1002PT |Altigen soketli ayar vidalari 1/8"PT 1
7 |GCO041004AP Bilyall vana 1/4’PT 1
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,
"

|
I @? I
O
?
\\/ ] L
o
(4p]
€ o
] 0 o O]
%S 3_M124] #100 Unit:mm
Parca no A
VK-3085 | 26 mm
VK-3185 1.04”
NO. Parca no Parca ismi Ebat Adet
1 |VK-3088A  |On ayar vidasi DIN69872A-SK50| 1
2 |VK-3090 Tespit parcasi 2
3 |SEO08055A  |Altigen baglikli vida M8X55L 4
4 |SF1225JA  |Altigen basliksiz ayar vidalari M12X25 3
5 |UK1004PS |Altigen soketli ayar vidalari 1/4"PT 1
6 |UK1002PT |Altigen soketli ayar vidalari 1/8’PT 1
7 |GCO041004AP Bilyali vana 1/4’PT 1
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| |
| |
I i i 1 | ‘
- 1+ ——F H ]
-— B e
- T4 || I
[ I T e——
I S ] IR
||
U o
**j||f‘f 8
)
e
N
e
i) |
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#100
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VK-3086 | 26 mm
VK-3186 1.04”

NO. Parca no Parca ismi Ebat Adet
1 |VK-3088A  |On ayar vidasi DIN69872A-SK50| 1
2 |VK-3090 Tespit parcasi 2
3 |SEO8055A  |Altigen baslikh vida M8X55L 4
4 |SF1225JA  |Altigen basliksiz ayar vidalari M12X25 3
5 |UK1004PS |Altigen soketli ayar vidalari 1/4"PT 2
6 |UK1002PT |Altigen soketli ayar vidalari 1/8’PT 1
7 |GCO041004AP Bilyali vana 1/4’PT 1
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A 6-M12 #100 nrtmm
Parca no A
VK-3087 | 26 mm
VK-3187 1.04”

NO. Parca no Parca ismi Ebat Adet
1 |VK-3088A  |On ayar vidasi DIN69872A-SK50| 1
2 |VK-3090 Tespit parcgasi 2
3 |SEO08055A |Altigen baslkl vida M8X55L 4
4 |SF1225JA  |Altigen bagliksiz ayar vidalari M12X25 3
5 |UK1004PS |Altigen soketli ayar vidalari 1/4’PT 2
6 |UK1002PT |Altigen soketli ayar vidalari 1/8’PT 1
7 |GCO041004AP Bilyall vana 1/4’PT 1
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Hareketler ve ¢aligma alani

Kogbasi +X yonde hareket ederken, ATC kapisi maksimum strokta islemek igin

acllir.
GV-1600 modelinde, is parcasi 21500 tzerinde ise, kapi acilir.
GV-1200 modelinde, is parcasi 1100 tzerinde ise, kapi acilir.

X axis zero position

Tool setter check position

ATC Door

Tool change position

W AXIS:1520(MAX) / 720(MIN

2-21
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| I 40 ] |
| 100 | 1060 | |
I IX AXIS 1600 l I
| I | |
| | | o
| I I r~ |
n 1 | | 1 - |
- = LT Z axis zero
o - position
S Tod change
1 [F] .
v position
<
o N
8 L+ |
- L1
5 155 min. inner turning  dia.
, Table dig: 21600 | oA Tod Tip
__| ‘__ % Rom Center
) M
o R
Max. turning dia.:21800 dD/ 220||_ 50
Max. swing dia.:22000
Sekil 2.8.1 Calisma alani
(GV-1600) Birim:
mm
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Tool setter check position

X axis zero position| ATC Door

W AXIS:1520(MAX) / 720(MIN

' Tod change position
1 - ] h
| | 40 ||] |
- 100 835 440 |
I X !Qxis Jtraveli[ﬁ375 {
| | | |
| | | [ R
| l l ~[ |
T 1 - | 1 -
- - 7 axis zero
L(_J e
> 3 position
| -3 Tool. .chonge
| = position
2
x
O
S | |1 ~
. 5
2 {53 m}n./igwer /turning dia.
_ Tade digue1250 | 9 AL AL
] ! O Ram Center
] o | o5
Max. tumning dic.:21350 %Q, 220 50
Max, swing dia.81600 &
Sekil 2.8.2 Calisma alani
(GV-1200) Birim: mm
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21290
#1250

T |
0

i)
50

[

41141

Sekil 2.8.3 Tabla ve T-deliklerinin ebatlari
(GV-1200)
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Sekil 2.8.4 Tabla ve T-deliklerinin ebatlari
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1

3 Karsilama hazirliklar

3.1Bosluk ve ¢alisgma konumu gereksinimleri
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Sekil 3.1.1 Bakim alani
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3.2Temel gereksinimleri

Temelin, kurulum esnasinda, tezgahin hassasiyeti ve igleme hassasiyeti

uzerinde buyuk etkisi vardir.

Bu nedenle, temel alanin ¢ok dikkatli segilmesi gerekir.

Temeli hazirlamak igin, asagidaki gizimlere bakin.

* Ebatlar, topragin durumuna goére olmalidir.

* GV-1600 temeli icin Sekil 3.2.1’e, GV-1200 modeli icin $ekil 3.2.2’ye bakin.
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Sekil 3.2.1 Temel alani (GV-1600)
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Sekil 3.2.3 Temel gereksinimleri
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3.3Kurulum ve depolama igin ortam gereksinimleri

1) Tezgahi dogrudan glines i1sigina maruz kalacagi bire kurmayin.

2) Diger ekipmanlardan talas, su, yag v.s sigramamalidir.

3) Ortam isisI 10-35° C
4) Nem %75'den az (yogunlagmayan)
6) Titresim Titresim, darbe ve ¢arpma istenmeyen etkilerdir.
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3.4Gug¢ kaynagi gereksinimleri

3.4.1 Gug tuketimi
. Gug tuketimi (KVA)
No Unite
GV-1200/GV-1600 | GV-1200M/GV-1600M

1 |Ana fener mili tahrik motoru 38 38
2 X -ekseni tahrik motoru 7.8 7.8
3 W -ekseni tahrik motoru 2.5 2.5
4 Z -ekseni tahrik motoru 6.5 6.5
5 |C-ekseni tahrik motoru 3 3
6 |ATC indeksleme servo motoru 0.4 0.4
7 [Takim fener mili tahrik motoru | ~ --—--- 8.5
8 |Yikama motoru 1 1
9 Sogutucu motoru 1.2 1.2
10 Merkezi sogutucu motoru 1.2 1.2
11 |Hidrolik pompasi motoru 4 4
12 Yag sogutma unitesi 2.2 2.2
13 Yaglama pompasi motoru 0.013 0.013
14 [Elektrik kabini 1.1 11
15 NC unitesi 11 11
16 Talas konveyoru 0.4 0.4

Toplam guc¢ taketimi 70 80

Binanin kullanici tarafindan saglanacak akim kapasitesi bilgileri asagida

verilmistir.
A KVAx1000

B Vx\/é

(Ornek)

A: Akim kapasitesi (Amper)
V: Binanin gug kaynagi voltaji (\Volt)
KVA: Toplam gug tuketimi (KVA)

- - A=25 amper
- - A=30 amper
-+ A=52 amper

3-7
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3.4.2 Gerekli girig gerilimi
Trifaze AC 220v £10%  50/60 Hz *1%

Tezgahin kurulacagi binanin gic¢ kaynagi gerilimi, yukaridaki belirtilen
degerlerden daha yUksekse, bir transformator kullanarak, tUniversal transformator
baglanti tablosunda gosterilen gerekli voltaj degeri elde edilebilir.

(Sekil 4.3.1)

3.4.3 Ana gug¢ salterinin sigorta kesicileri

Fabrika ana gug salterinde bulunmasi gereken sigortalar:

Sigorta GV-1200 GV-1200M GV-1600 GV-1600M
220V 250 250 250 250
380V 125 160 125 160

3.4.4 Gli¢ besleme kablosunun tel ebatlari

A. Gug kablosu

Tel ebadi, fabrikadaki gu¢ kaynagdi voltajina bagli olarak segilmelidir.

[Onerilen tel ebatlari]
200-230V.......... 50mm? (0.078in¢?)
380-460V.......... 38mm?(0.059in¢?)

B. Topraklama

Tezgahin gu¢ besleme kablosu Sekil 4.3.1’de gosterildigi gibi PE terminaline
baglanmasi gerekir.

(1)Tel ebadi .....c..ccvevveeueennnee. 50mm?Z (0.078in¢?2) veya daha fazla

(2)Eger bu mimkin degilse, tezgahi toprak sistemine baglayin. Topraklama

direnci 100 omdan az olmalidir.

3-8
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3.4.5 Tezgaha giden besleme geriliminin kontroll
(A) Tezgaha giden besleme gerilimini kontrol edin.

Faz tellerindeki gerilimi 6l¢un.

izin verilen besleme gerilimi, nominal gerilime gére +%10 ile -%15 arasinda
olmalidir. Eger voltaj dusukse, hatali galismaya veya kumandalarda sorunlara
neden olur. Bu nedenle gerilimi nominal gerilime gére +%10 ile -%0 arasinda

tutmak daha iyi olur.

(B) Faz kontrolu
Bir fazi kontrol etmek igin, dnce yaglama tankini 6nerilen bir yagla doldurun.
Sonra elektrik kabinindeki ana gug salterini agin ve operasyon panelindeki

POWER ON butonuna basin.

Eger gug kablosu dogru baglanmissa, pompa basinci 6lgim aletinin gostergesi
artarak 55kg/cm? (782 PSI) degerine cikar.

Ama pompa basinci 6lgum aletinin gostergesi artmazsa, derhal operasyon
panelindeki POWER OFF butonuna basin.

Sonra, ana gug salterini kapatin ve ana gug salterine giden L1, L3 ve L5 glg

kablolarinin baglantilarini kontrol edin.
Giris yoksa, fabrika gucunu kontrol edin.

Girig varsa, motor yanhs olabilir ve fazin ayarlanmasi gerekir.
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3.5 Yag gereksinimleri

Sekil 3.5.1
L Yag , . <
No. | Yag tipi kaynaginin Kapasite Onerilen yag
yeri
Kizak Elektrikii Mobil
1 yaglama N 4L
yagi yaglayici Vactra No.2
— g o Mobil
2 | Hidrolik yagi  |Hidrolik tanki 50L DTE 24
3 Transmisyon Transmisyon 60L Mobil
yagi tanki DTE Oil ince
4 Sodutucu Sodutucu 990L Kesilen malzemeye baghdir. Dusuk
9 tgnkl yanma noktali yag kullanmayin.
C . Mobil
5 Digli yag! ?a:r?ll(llkutusu 5L DTE Oil ince
6 Yaglama Gapraz ray - Alvania
yag| kaldirma vidasi Grease NO.2
7 Yaglama V(deeasltlenlzll - Alvania
yagdi yataklar: Grease NO.2

**:Esas duruma gore degisir.
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4.1 Tasima ve depolama

4.1.1 Vingle tagima guvenlik kurallari

1.Ving operatorunun egitim almig olmasi gerekir.

2.Halatla kaldirma ve tasima iglemlerinden 6nce, su hususlara dikkat edin:
Tezgahin agirligi ve agirlik merkezi. Uygun kaldirma kancalari ve halatlar
secilmelidir. Halatla kaldirmak ve vingle tagimak igin yeterli alan olup
olmadigina bakin. Halatla kaldirma ve tasima sirasinda tezgahin hasar
gormemesi icin gerekli onlemleri alin.

3.Kullanmadan 6nce ving ekipmanlarinin guvenilirligini kontrol edin.

4.Kaldirip tagimadan 6nce tum tel baglantilari ¢ikariimig olmahdir.

5.Tezgahi kaldirip vingle tasirken tezgahin altinda durmayin.

4.1.2 Forkliftle tagima guvenlik kurallari

1.Forklift operatorunun egitim almig olmasi gerekir.

2.Uygun bir forklift segin.

3.Tezgahin agirligina ve agirlik merkezine dikkat edin.

4.Tasima sirasinda ¢atallar tezgah gévdesi boyunu tasacak uzunlukta
olmahdir.

5.Dengeye dikkat edin ve ¢ok yuksegde kaldirmayin.

6.Bir yokusu ¢ikarken veya inerken dikkatli olun.

7.Tagsimadan 6nce tum tel baglantilarini ¢ikarin.

8. Birinin forklift operatoriine yol gostermesi gerekir.
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4.1.3 Sandikla tagima

Yaklasik tezgah agirligi: GV-1200  ------- 26500 kg (58422 Ibs)
GV-1600 --------- 29000 kg (63933 Ibs)

A. Vingle tagima -

] [ ] L
Sekil 4.1.1

B. Forkliftle tagsima

Min.50mm

L L

255
Sekil 4.1.2
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4.1.4Tezgahin kaldirilmasi ve taginmasi

Tezgahi tasirken sarsmamaya ve darbelere maruz birakmamaya dikkat edin.
Tespit blogunun takilip kilittenmesi gerekir. Bolim 4.1.5’e bakin.

Yaklagik tezgah agirhgi:
GV-1200 / GV-1600------- 23500kg (51810Ibs) / 25500kg (56220Ibs)

A. Vingle kaldirma ve tasima

(1) ki ving kullaniimasi durumunda, A vinci en az 5-10 ton, B vinci de en az 20 ton
kapasiteli olmalidir. (Tek ving kullanilmasi durumunda, en 24/26 tonluk bir
ving kullanilmasi dnerilir.)

(2) Kizaklari uygun bir konuma getirin, guict kapatin ve glc kablosunu ¢ikarin.

(3) Tezgahin kaldirilmasi ve segcilen alana tagsinmasi islemleri cok dikkatle
yapilmalidir. Kazalari onlemek icin, i¢i ya da diginda kirlenme izleri olan
aski kayiglari (tel halatlar) asla kullaniimamalidir.

(4)Halatlari tezgahin kaldirma kancalarina ve gergevesine takin. Kaldirma
oncesinde tezgahin tasar gérmemesi icin, halatlarla tezgah arasinda kauguk
veya bez gibi koruyucu bir tampon yerlestirin.

(Not)
Asma agisli ...... 60 derece veya daha az

(5) Tezgahi biraz kaldirin ve sonra durup halatlarin iyi konumda olup
olmadiklarini kontrol edin ve tezgahi tagiyin.
(6) Son olarak tezgahi kurulacagi alana yerlestirin.
(7) Yatak Uzerindeki delikli civatalari kullanarak kapaklari agin.
(8)Sekil 4.1.3 ve Sekil 4.1.4°de gosterildigi gibi asma keneti ve amortisorler kullanin.
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B. Forklift kullanirken
(1) Forklift en az 24 / 26 ton kapasiteli olmalidir.

(2) Catal dogru konumda olmalidir. Yaralanmalari ve tezgahin hasar goérmesini
engellemek igin, tezgahin dengede olmasina ¢ok dikkat edin.

GV-1200:650 [25.7]

INSERT(WOODEN PIECE) | | GV-1600:800 [31.5]

Y — iy s I
g A RS
- I _ ool
AL e gh B 880
o e~
H N ] | = 8|8"

[ | =
S ] N R
. | | A g iR
INSERT(WOODEN PIECE) i L/
GV-1200:900 [35.5] . "|>\

GV-1600:1025 [40.4]

)
.

&

INSERT(WOODEN PIECE)

00000
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JOOo0o
@

L]
g | 0O

-
|Qg

M@g]

Ut GV-1200:1910 [75.4] |min50[2]|
' GV-1600:2230 [87.8] '

Sekil 4.1.5
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4.1.5Tespit blogunun konumu

Tezgahi tagsimadan dnce eksenleri, kizagi ve yastiklari sabitlemek igin, tespit
blogunu takip vidalarini sikin.

as

AYAVAVAVAVA

Sekil 4.1.6

Not: Tezgahi ilk defa kullanmadan 6nce, bu levhalari ¢ikarin.
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4.2 Tesviye civatalarinin takiimasi

Tezgahi dogru konumda yavasca yere indirip tesviye civatalarini (CA-1029) takin.
Tesviye bloklarinin (VK-1030) tezgahi desteklemesine ¢ok dikkat edin.
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|Part NO | Part name
CA-1029| Levelng Bolt
CA-1026 | HexNut M39
VK-1030| Levelng Block
VK-1026 | Foundation Boft
VK-1069 | Fixed Block
VK-1028 | Temporary jock bott
VK-1029| Temporary jack base

)
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’
=
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~J| | R LD PO

Sekil 4.2.1
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4.3Guc¢ kaynaginin baglanmasi

A. Gug kablosu baglantilan (Sekil 4.3.1)
1.Ana gug salterinden gelen kablolar (R2,S2,T2) filtreye baglanmahdir.
2.Ana kablolar (R3, S3, T3) terminal bloguna baglanir.
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4.4 Sokme iglemleri

Tezgahi sokerken, kurulum iglemlerini tersten uygulayin.
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5. Devreye alma hazirhiklar

5.1. Tezgah tesviyesi ayarlar

Isleme hassasiyeti ve tezgah émriiniin etkilenmemesi igin, tezgah tesviyesini
dogru yapin.
[Ayar islemleri]
1.Tablaya bir su terazisi koyun. (Bu islem sirasinda fener milini
doéndurmeyin.)
2.0.02mm/m (her ayak icin 0.00025 in¢) taksimath bir terazi kullanin.
3. Tesviye civatalarini (tutucu civatalar) gevirerek tezgah tesviyesini ayarlayin.
Bu arada seviye durumunu tesviye kaidesinden izleyin.
4. Tesviye civatalarini, yer ile tezgah arasindaki mesafe ayar degerlerinde
olacak sekilde ayarlayin.
(NOT: Tesviye civatalarinin tezgaha sikica oturmasina dikkat edin.)
5. Tezgah tesviyesini kontrol edin.
Tezgahin tesviye sonrasindaki durumu asagidaki sekilde gosterilmistir.
6. Tezgah tesviyesini kontrol ettikten sonra, teraziye bakarak tezgahta egiklik

olup olmadigina bakin.

[DIKKAT]

Eger tezgah tesviyesi dogru ayarlanmazsa, kurulum sonrasinda tezgah egilme
veya donme yaparak kizak yuzeylerinde dengesiz asinmaya ve igleme
hassasiyetinde azalmaya neden olur.

Tezgah kurulumunu yaptiktan sonra, tesviyeyi mutlaka kontrol edin.
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5.2. Emniyet kontrol iglemleri
5.2.1. Gug vermeden dnce:

1. Gug kaynag: trifaze 220V AC olmalidir, degilse mutlaka bir transformator
kullaniimalidir.

2. Gli¢ baglantisi 50 mm? kablolarla yapilmalidir.

3. Toprak baglantisi mutlaka saglanmalidir.

4. Tesviye civata ve somunlari iyice sikilmalidir.

5. Sogutucu seviyesi yeterli olmalidir.

6. Yag sogutma borulari ve baglantilar iyi durumda olmalidir.

7. Koruyucu muhafaza ve kapilar iyi durumda olmalidir.

8. Yaglama unitesi baglantilari iyi durumda olmalidir.

9. Yaglama yagi tankindaki yag seviyesini kontrol edin.

10. Fener mili tahrik kayislar takilmig ve iyi durumda olmalidir.

11.Tezgahin etrafinda operasyonu etkileyecek arag ve aletler
olmamaldr.

5.2.2. Guc verdikten sonra:

1. Acil durdurma butonu iyi durumda olmahdir.

2.NC Unitesinin POWER ON ve POWER OFF butonlari galigiyor olmalidir.

3. Tum pusbuton islevleri manuel modda normal ¢alisiyor olmalidir.

4.Yaglama yaginin dizgun ¢alisip galismadigini gormek igin, kizaklari
manuel modda hareket ettirin.

Asiri ilerleme anahtarinin iglevlerini kontrol etmek igin X, W ve Z eksenlerini manuel
modda hareket ettirin.
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6. Manuel operasyon
6.1. Emniyet aksami ve aligtirma

6.1.1. Emniyet aksami

Asagidaki cihazlar, glvenli bir operasyon saglamak icin takilmistir. Operasyona
baglamadan 6nce, acil durdurma butonunun ve kapi i¢ kilit anahtarinin

kullanilabilir olup olmadigini kontrol edin.

Sekil 6.1.1
NO. Cihaz adi islevi
1 |Kapi ig kilit anahtari Elektrik kazalarini dnlemek icindir.
2 [Yaglayici samandirall salterilYaglama yagi seviyesini kontrol etmek igindir.
3 [On kapi (muhafazali) Talaslarin ve sogutucunun disari gikmamasi igindir.
4 |Acil durdurma butonu Acil bir durumda operasyonu durdurmak igindir.
5 [Yaglayici alarm lambasi Yag miktarinin azaldigini gostermek igindir.
6 |Yaglama Unitesi Yag seviyesini kontrol etmek icindir.
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6.1.2. Alistirma

Tatil v.s gibi nedenlerle tezgah uzun bir ¢alistirimamigsa, tezgahi alistirmadan
calistirmak, hatalara veya hasara neden olabilir.

Bu nedenle, tezgah dmrinin uzun olabilmesi i¢in, tezgahi ¢alistirmadan 6nce her
gun ahigtirmak gerekir.

ALISTIRMA TALIMATLARI

1)Ahstirma suresi : Minimum 15 dakika
2)Takim fener mili hizi (5 dakika) : 500rpm -- 1000rmp — Maksimum hiz
3) Tabla hareketi : Her eksende maksimum strok

4) Degistirme hareketi

Aciklamalar
(1) Alistirma sirasinda yaglama yaginin dagihmini kontrol edin.

(2) Uzun bir soguk mevsim sonrasinda da aligtirma yapin.
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6.2. Operasyon panelindeki buton ve anahtarlar
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6.2.1. Buton ve anahtarlar (standart iglevler)

1) POWER ON butonu NC unitesi “POWER ON” butonuna basilinca
@ devreye girer ve birkag saniye iginde galistirilabilir.

S ———

e ——

2) POWER OFF butonu NC unitesi “POWER OFF” butonu ile durdurulur.

3) MACHINE READY MACHINE READY butonuna basilinca hidrolik
MACHINE READY Q basinci devreye girer ve tezgah hazir duruma
© gecer.

4) MODE anahtari

Tezgah operasyon modu bu anahtarla segilir.

RAPID

ZERO

(A)AUTOMOD j—] [DUZENLEME]
-— NC bant verilerini bellege yuklemek, NC verilerini
AUTO. delmek ve bellekteki verileri dizenlemek igin bu
EDIT mod secilir.
g [BELLEK CALISTIRMA]
-7 Surekli gcevrim bellek operasyonu gerektiginde,
REI\gI'EI'I\AA\I-?T cubuk besleme veya diger bir otomatik yukleme

araci kullanirken bu mod segilir.
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g
[BELLEK]
—"'"} Tekli gcevrim bellek operasyonu gerektiginde,
MEM cubuk besleme veya bagka bir otomatik

yukleme araci kullanirken bu mod segilir.

(HTI] } [M.D.l.] Tezgah operasyonu i¢in manuel veri girigi

gerektiginde bu mod segilir.

=
<
>
&
a
=

MANU. [KOL] Kizag kolla hareket ettirmek i¢in bu mod

HANDLE @ secilir (darbe jenerator).
x1 --- Artimsal hareket: 0.001 mm/darbe

Xl 10 x10 --- Artimsal hareket: 0.01 mm/darbe
x100 --- Artimsal hareket: 0.1 mm/darbe
X100
[JOG]
Kizagi JOG butonlari (+-X , +-Z) ile hareket ettirirken
/\J/O\é\/ bu mod secilir. Kizak hareketinin hizi "FEEDRATE

OVERRIDE" anahtari ile degistirilebilir.

‘ [HIZLI]
Kizagi ¢abuk hizda JOG butonlar (+-X , +-2Z) ile

RAPID hareket ettirirken bu mod secilir. Cabuk hiz "RAPID
OVERRIDE" anahtari ile segilebilir.
[ZERO RETURN]
Kizagl manuel modda sifir noktasina getirmek igin
ZERO bu mod segilir.
RETURN

5) KOL (Manuel Darbe Jeneratéri)

Bu kolu ¢evirerek HANDLEx1, HANDLEx10 veya
HANDLEx100 segildiginde, kizak gerekli hizda
secilen eksene bulundugu yonde hareket eder.
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6) EKSENi DIRECTION

butonu Bu buton kullanildiginda, kizak secilen yonde
hareket eder. Mod anahtari ile EKSENI
0 [o l ‘ @ I
Y 7 C DIRECTION segcildiginde, kizak FEEDRATE
= = = OVERRIDE anahtariyla segilen hizda hareket
FO =

eder, mod anahtari RAPID moda getirilirse,
kizak gabuk hareket hizinda ilerler.

7) FEEDRATE OVERRIDE anahtari
Kizagin besleme hizi bu doner anahtarla

FEEDRATE OVERRIDE AAA % ayarlanabilir.

100 126

79.0 90 110 200

[ARTIMSAL (%)]

Bu anahtar otomatik operasyonda F-komutu
ile belirlenen besleme hizinda %10’luk
asamalarla %0 ile %150 arasinda ilerleme
sadlar.

[HARICI bélme (mm/dakika)]

Bu anahtar JOG modunda JOG butonuna
basildiginda kizagin besleme hizini ayarlar.
Besleme hizi 0 ile 1260 mm/dakika
arasinda ayarlanabilir.

(NOT) 1. Harici bolmeli besleme hizi (mm/dakika) DRY RUN anahtari ON
konumuna getirilince de etkin olur.
2. Besleme hizi dig agma ¢evrimi sirasinda bu anahtar gevrilerek
degistirilemez.

8) RAPID OVERRIDE anahtari
RAPID 72 Cabuk ilerleme hizi standart bir hiz ayarlamak igin
100 ﬂﬂf FO, %25, %50 ve %100 olarak ayarlanabilir.

50 * FO--- 125mm/dakika

FO
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9) FENER MiLI anahtari
Bu butonlar operasyonlarda kullanilir (ileri, Geri ve

Ocw Durdurma)
Il o |
—— [C.W.] --- Fener mili saat yonunde doner
—— (C.C.W.).
O cew
Il o | o
[C.C.W] --- Fener mili saatin aksi yonde doner
(C.W.).
(O sToP
I o) |l [STOP] --- Fener mili durur.
N —— 7

10) FENER MiLi SPEED déner anahtari
Bu anahtar fener mili hizini kontrol etmek icin
kullanilir. Fener mili hizi CRT konum ekraninda
goruntaye gelir.

11) FENER MILI

butonu Bu anahtar, is parcasi boslugunu kontrol etmek icin,
OdT fener milini dusuk hizda ve ileri yonde ilerletmek
m amaciyla kullanilir.
I ‘
12) !TE!\IER MILI islev, anahtar lambasinin durumuna gore farkhlik
lett = . .
O o0 3 gosterir.
s e
A (Lamba yaniyor) Bu butona basilinca, taret

indeksleme manuel olarak yapilabilir. Bu buton
basili tutuldugunda, taret indekslenmeye gider.

Aciklama: Anahtar lambasi yanmiyorsa,
otomatik ¢gevrim baslatilamaz.
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13) CEVRIMi START butonu

JE
| Bu butona AUTO modunda basilinca otomatik gevrim
baslar ve ayni anda lambasi yanar.

(NOT) INDEX lambasi ve ayna kapama lambasi
yanmiyorsa, otomatik ¢evrim baglamaz.

14) FEED HOLD butonu By butona otomatik operasyon sirasinda tezgah
FEED HOLD beslemesini gecici olarak durdurmak icin basilir.
Kizagin ilerlemesi durur ve lambasi yanar.

NOT. Bu butona basilsa bile M, S ve T iglevleri
yurutilmeye devam eder.

15) EMERG. STOP butonu gy, pytona basildiginda, NC iinitesi derhal durur.
Tezgahin galismasi sirasinda bir anormallik varsa bu
butonu kullanin.

(NOT) NC unitesi, acil durdurma modunda butona
basildiktan sonra resetlemek i¢in buton okla
gOsterilen yonde cevrilene kadar durur.

16) SOGUTUCU dugmesi Merkezi sogutucu veya gevre sogutucular, takim

tutucunun durumuna bagh olarak tahliye edilir.

O auTo K [AUTO]—Sogutucunun bosaltiimasi ve durdurulmasi
lﬂ ﬂ[ AUTO modda bir programlama komutu ile kontrol

m edilir.

)
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bosaltilir.

17) SINGLE BLOCK

(O sBK

=

—_—

[ON] ---- Program komutlari otomatik modda blok

1
O MANU %1 [MANU] — Sogutucu bu anahtar segilerek
@i blok yaratalur.

[OFF] --- Program komutlari surekli olarak yuratalur.

18) DRYRUN
[ON]---Kizak, programlama F-komutu ile ayarlanan
O pRN besleme hizi (mm/devir veya ing/devir) yerine,
@ FEEDRATE OVERRIDE anahtari ile ayarlanan

besleme hizinda (mm/dakika ve inc¢/dakika) ilerler.
Ayrica, ¢abuk ilerleme icin de gecerlidir.

[OFF]--- Kizak, programlama F-komutu ve
FEEDRATE OVERRIDE (%) ile ayarlanan besleme
hizinda (mm/devir veya ing/devir) ilerler.

—

19) OPTIONAL STOP
[ON] --- MO1 komutu okunup kirmizi lamba yaninca
tezgah gecici olarak durur.
Op
* Ayrica, fener milinin donugu ve sogutucu
tahliyesi de durur.

[OFF]--- Programda MO1 komutu verilse bile tezgah
durmaz.

(NOT) Bu anahtar sadece programda M01
komutu verilirse etkin olur.
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20) BLOCK DELETE
[ON] --- Basinda bir "/" (kesme isareti) olan blok
atlanir ve bir sonraki blok yuratular.

| [OFF] --- Basinda bir "/" isareti olan blok da
yaratalar.

(NOT) Blokta bir "/" (kesme isareti) yoksa bu
anahtar kullanilmaz.

21) EDIT anahtari

EDIT KEY Bu anahtar kapatilirsa, asagidaki igslemler
yapilamaz.
% 1. TV kontrol (bant dikey kontrol().

2. ISO/EIA ve INCH/MM segimi.

3. isleme programinin bellege alinmasi ve
diizenlenmesi

©

@@

22) MACHINE ALARM lambasi

. Tezgah acil durumuna gecince bu lamba yanar.

23) FENER MiLi ALARM
lambasi

Fener mili servo kuvvetlendiricisinden bir alarm
sinyali gelince bu lamba yanar.

24) LUB. ALARM lambasi
Yag miktar1 azalinca bu lamba yanar.

(NOT) Tezgah yukaridaki alarm durumlarina
gecerse 10 ve 11 bolumler ile elektrik
kilavuzunda 4 ve 5 bolumlere bakin.
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25) ZERO RETURN lambasi

26) G / H butonu

En
e

27) G/ L butonu

28) LIGHT anahtari

() LIGHT

&

29) FENER MiLi butonlari

= \
Il —p |
= .
1| = |l

(Sifir noktasina donus bitti pilot lambast)
X ekseni sifir noktasina dénuince bu
lamba yanar.

Z ekseni sifir noktasina doniince bu
lamba yanar.

W ekseni sifir noktasina donince bu
lamba yanar.

Fener mili yuksek hiza gectigi zaman bu lamba
yanar.

Fener mili yUksek hiza gectigi zaman bu lamba
yanar.

Takim ayarlarken, 6lgim ve sorun tespiti
yaparken, bu lambayi yakin.

Lamba dmrinin uzamasi agisindan,
gerekmediginde sondurmek ¢ok énemlidir.

[WORK PIECE FENER MiLi butonu] --- is
parcasi fener milinin dénisini kontrol etmek
icin bu butona basin.

[TOOLING FENER MILI butonu] --- Takim fener
milinin donugunu kontrol etmek igin bu butona
basin.
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30) FENER MiLi NEUTRAL butonu
Fener mili bog duruma gegince bu lamba yanar.

Q
SPINDLE

NEUTRAL

—_—

31) FLUSH butonu

O
™
22

Yikama motoru bu butona basarak calistirilir.

32) CF-EKSENI MANUELLY ENGAGE butonu
£

—
O [ON] --Bu buton manuel modda "ON"
CF konumundayken, CF-ekseni aktif hale gelir ve
ENGAGE lambasi yanar.
— [OFF] -- Bu buton manuel modda "OFF"

konumundayken, CF-ekseni iptal olur ve
lambasi soner.

33) CF-EKSENI MANUELLY ON butonu
[ON] --- Bu buton manuel modda "ON"

S —
O konumundayken, CF-ekseni motoru
CF
MODE
—— )

referans konumu arar ve tahrik dislisi
calisir. Tahrik diglisi caliginca lambasi
yanar.

[OFF] -- Bu buton manuel modda "OFF"
konumundayken, CF-ekseninin tahrik dislisi
baglantisi kesilir. Baglanti kesilince
lambasi soner.

34) W-DIRECTION butonu
W-eksenini yukari getirmek ve sonrada
durdurmak i¢in bu butona basin.

O
i
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W-eksenini agagi indirmek ve sonrada durdurmak
icin bu butona basin.

35) RESET butonu
Alarm mesajlarini silmek i¢in bu butona basin.

O
Z

——————1

N

36) UNCLAMP CYLINDER butonu
HANDLE modunda, bu butonlar agma silindirinin

f ® h yonini kontrol eder.
]ﬂ -—I—-/g)\ “[ [CLAMP butonu]---A¢gma silindirini sikmak i¢in bu
L — ) butona basin.
7 A
]ﬂ O i “[ [UNCLAl\I\l/IP butonu]--- Agma silindirini
laP O W acmak icin bu butona basin.
Y A ——— w
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6.2.2. Butonlar ve Anahtarlar (opsiyonel iglevler igin)

1. OTOMATIK DOOR CLOSE butonu
Bu buton manuel modda ON konumundayken,

otomatik kapi kapanir ve lambasi yanar.

2. OTOMATIK DOOR OPEN butonu
Bu buton manuel modda ON konumundayken,

otomatik kapi kapanir ve lambasi yanar.

3. TALAS KONVEYORU REVERSE butonu
1) Butonun ve lambanin iglevleri:

1. Bu butona ON konumundayken basilirsa, talas
konveyoru geri gider. Bu butona basiimazsa, talas

konveyoOrunun galismasi durur.

2. Bu butona ON konumundayken basilirsa, lambasi
yanar. Butona basiimazsa lamba soner.

3. NC unitesi hazir olunca, yaglama Unitesi ¢alisir, iglev
butonunun lambasi| yanmaz.

4. Bu buton basili tutulmaz. Bu nedenle, butona
basilmazsa talas konveyoru durur.

5. Geri gitme butonu, otomatik modda kullaniimaz.
2) Talag konveyoriiniin geriye dogru hareketi:

1. Geri gitme iglevi kapi acikken galismaz.

2. Otomatik modda, talas konveyori M62 komutu
verilince geri gider.

3. Bu buton manuel olarak kontrol edilir.
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4. TALAS KONVEYORU STOP butonu

5.

1) Butonun ve lambanin iglevleri:
1.

Bu butona ON konumundayken basilirsa, talas
konveydru derhal durur.

. Bu butona ON konumundayken basilirsa, lambasi

yanar. Parmaginizi butondan gektikten sonra da lamba
yanmaya devam eder.

. NC Unitesi hazir olunca, yaglama Unitesi ¢alisir, iglev

butonunun lambasi yanar.
Buton basili tutulmalidir, bu nedenle butona
basiimazsa, talag konveyoru durur.

Durdurma butonu otomatik modda kullanilabilir.

2) Talas konveyorunin durma hareketi:

1.
2.

3.

Talas konveyorunun ¢alismasi kapi agikken durmaz.
Otomatik modda, M63 komutu yuratullrken talas
konveyori durur.

Bu buton manuel olarak kontrol edilir.

5. CHP CONVEYOR TURN butonu

5.

1) Butonun ve lambanin iglevleri:
. Bu butona basilirsa, talas konveyoru 6ne dogru doner.

Bu buton basili tutulursa, talag konveyoru devamli
doner.

. Bu butona basilinca lambasi yanar. Parmaginizi

cektikten sonra da lamba yanmaya devam eder.

. NC Unitesi hazir olunca, yaglama Unitesi ¢alisir, iglev

butonunun lambasi yanmaz.

. Buton basili tutulmalidir, bu nedenle butona

basiimazsa, talag konveyoru ¢caligmaya devam eder.

Dondirme butonu otomatik modda kullanilabilir.

2) Talag konveyoriunun donme hareketi:

1.

2.

Talas konveyoru ileri dogru donerken, bir muddet
doner, sonrada durdurma butonuna basilincaya kadar
bir muddet durur. T1, T2 manuel olarak ayarlanir.
Kap! acilinca hareket durur. Kapi kapaninca, talas
konveyoru caligir.
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3. Otomatik modda, M61 komutu verilince konveyor

calisir.

4. Bu buton manuel olarak kontrol edilir.

5. Farkli tezgahlarda T1 ve T2 ayarlari asagida

gOsterildigi gibidir:

ADV. Siresi  |ADV. Durma suresi
Tezgah Aciklama
Parametre NO. Parametre No.
GV-1 SERIES Saat NO. 15 Saat NO. 16 OI-TD kontrol Unitesi kullanin

6. OTOMATIK POWER-OFF butonu
1) Butonun ve lambanin iglevleri:

]

7. TAKIM AYARLAYICI
butonu

O

s

1. Buton "ON" konumundayken, gu¢ kesme iglevi

5.

baslamis demektir. Buton "OFF" konumundayken,

gu¢ kesme iglevi durmus demektir.

. Buton "ON" konumundayken lamba yanar. Buton

"OFF" konumundayken lamba soner.

. NC Unitesi hazir olunca, yaglama Unitesi galigir, islev

butonunun lambasi yanmaz.
Buton basili tutulmalidir, bu nedenle butona
basilmazsa, talas konveyoru ¢alismaya devam eder.

Otomatik modda, otomatik gtic kesme butonu
kullanilabilir.

2) Otomatik gi¢ kesme hareketi:

1.

Buton "ON" konumundayken, tezgah ¢alismayi
sonlandirir ve T1 suresine erismez. Daha bagka
hareket yoksa tezgah otomatik olarak kapanir.
(T1 = 30 dakikaya ayarlayin.)

. Bu buton her kosulda kullanilabilir.

Takim ayarlayicinin kolunu disari gekin.
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8. WORK SHIFT butonu/giris

--WORK SHIFT butonu

O --WORK SHIFT girig

Anahtari ¢evirerek X ve Z eksenlerini manuel
olarak referans noktalarina getirin. Takim burnunu
i$ pargasinin yuzeyine temas ettirin ve "HANDLE
FEED" modunda INPUT butonuna basin.
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6.3. MDI (Manuel Veri Girigi) Klavye islevleri

Tus operasyonlari ve otomatik operasyonlar igin, klavye islevleri 6grenilmelidir.
Asagidaki cizimde CRT/MDI panelindeki CRT ekrani ve klavye yer almaktadir.
Daha fazla bilgi icin FANUC OPERATOR'S kilavuzuna bakin.

[ FANUC Series O-TD |
s ~ 4 ™
( A Fol Pn] [Fe] [7] [fe] [¢]
x| [ 2] [F]fa] s | 6]
o [s] P o] [ ] 2] 3]
Fu) [w] Beed (-] [0l [
R
Q@ = (322
1]
\ \__ PARAM J E E'E g’T
(@ O 0O 0O 0O 0 = ] o /

Sekil 6.3.1 FANUC SISTEM 0i-TD i¢cin MDI ve LCD paneli
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6.4. Elektrik kabini kapisinin agilmasi ve kapatilmasi

Elektrik kabini kapisini bakim amaciyla agmak icin, asagidaki islemleri

uygulayin.
6.4.1. Elektrik kabini kapisinin agilmasi

|. Kabin kapisini acmak icin glicin kesilmesi

1) Gucu kapatin. m

2) Fabrika gu¢ dagitim panelindeki gug¢
kaynagini kapatin.

3) Elektrik kabini kapi kilidini agmak
igin, kap1 Uzerindeki anahtari ¢evirin.

4) Ana salteri OPEN /RESET konumuna

getirin.

5) Elektrik kabininin kapisini agin.
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Il. Kesintisiz bir glic kaynagi kapisinin aciimasi

1) Elektrik kabini kapi kilidini agmak icin, m
kapi Uzerindeki anahtari gevirin. é

2) Ana gug galterir‘l'in vidasini bir tornavida ile 0
cikarin.

\ 4
3) Elektrik kabininin kapisini agin.

(NOT)

1. Elektrik kabininde bakim ve kontrol islemleri yapmadan 6nce, tim fabrikanin
devre kesicilerindeki gucu kapatin. Elektrik kabinindeki ana gug salteri kapatilsa
bile, kabin icindeki pargalarda hala elektrik olabilir ve yanlislkla dokunulursa
elektrik carpabilir. Eger gug agikken bakim yapmak gerekiyorsa, elektrik devre
semasina bakarak gug¢ kaynagdinin durumunu kontrol edin ve ¢ok dikkatli olun.

2. Elektrik kabininin kapisini agmak icin, ana salteri OPEN/RESET konumuna
getirmek gerekir. Eger ana salter baska bir konumdaysa, kapi agilamaz. Boyle bir
durumda kapi agmak i¢in zorlanirsa, elektrik kabininin kapisi veya ana salter hasar

gorebilir.
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6.4.2. Elektrik kabini kapisinin kapatiimasi

1) Ana salteri OFF konumuna getirin. '

v

2) Elektrik kabininin kapisini kapatin.

v

3) Elektrik kabininin kapisini kilitlemek igin,

kapidaki anahtari gevirin.

(NOT) 1. Kabin kapisi tamamen kapatilinca, bir “klik” sesi gelir.

2. Elektrik kabininin kapisi tam olarak kapatilmazsa, elektrik kabini

kapisinin igcindeki ana salteri, elektrik kabinindeki ana salterin konumuna
gére ayarlayin ve kabin kapisini kapatin.
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6.5. Glclun verilmesi

Kontrol glcu asagidaki asamalarla agilabilir.

MAIN POWER SWITCH POWER

@/ ON O
{E POWER ON BUTTON ®

N\

Cht

1
) [EMERGENCY] butonunu resetleyin.

|

Elektrik kabinindeki [MAIN POWER]
anahtarini agin.

2)

Fener mili motoru sogutulur ve
kontrol kabini déner.

Operasyon panelindeki [NC POWER] butonuna

3
) basin.

* MACHINE READY butonuna basarak hidrolik
pompasini ¢alistirin.

* Ana basing gdsterge ibresinin 55kg/cm? normal
basin¢ degerinde olup olmadigina bakin.
* Magazin hakkinda daha fazla bilgi igin,

VERI USER kilavuzuna bakin.

\4

4)| Calismaya hazirdr.
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6.6. Tezgahin durdurulmasi

Acil bir durumda tezgahin ¢alismasini durdurmak igin asagidaki buton ve
anahtarlari kullanin.

FEED HOLD
i [FEED HOLD] butonu
O Otomatik operasyon sirasinda etkindir. Bu butona
basinca kizaklar durur. Diger yandan, fener mili
ve M-islevi galismaya devam eder.

[EMERGENCY] butonu
Bu buton her modda etkindir. NC Unitesi ve tim
islevler derhal durur.

// Bu buton her modda etkindir. Bu butona basilinca
R E S E T fener mili, kizaklar ve M-islevleri durur. Ancak,
// manuel operasyonda sogutucu akmaya devam
eder.

Not: RESET tusuna basinca, ilgili ayarlar
silinir. Daha fazla bilgi icin FANUC
USER'S kilavuzuna bakin.
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6.7. Manuel veri girme iglemleri

Tekli veya coklu blok komutlari MDI/CRT panelinden MDI ara bellegine girilebilir
ve otomatik ¢evrimde oldugu gibi yuratulebilir.

Bu MDI operasyonu, is pargasinda basit isleme
yapmak igin kullanilabilir.

(NOT) Operasyon oncesi alinacak 6nlemler. MDI ara belleginde kayitl verileri
kontrol edin.

"RAPID OVERRIDE" anahtarini "LOW" konumuna getirin.
"FEEDRATE OVERRIDE" anahtarini "%0"a getirin.

"START" tusuna basin ve "FEEDRATE OVERRIDE" anahtarini istenilen
hiza ayarlayin.

200

Rapid Feed

100

~.508

Cutting

E Feed

0.3mm/rve
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< MDI operasyonu 6rnegi >

*kk VER' *kk

Ornek:

Hizl besleme (A—B) G00X-200. Z-100.
Kesim beslemesi (B—C) G01z-50. F0.3

1) Fener mili dondiirme ve magazine degistirme komutlari

(1) "MODE" anahtarini "MDI" konumuna getirin. — i
AUTO. MANU.
[L]] HANDLE @
—p MD.L X1

MEM. X10

=

MEM.
RESTART

v

(2) "PROG” tusuna basin. _<'>

EDIT

JUU rapPiD

$‘ ZERO RETURN

(3) Program numaré’sw girin, O___.
PROG

\4

(4) Veri tuslari ve INPUT tusuyla

verileri girin. _,>
TO5MO06 EOB [INSERT

G43 HO1 Z10. EOB [INSERT INPUT
S1500 MO3 EOB| |INSERT

MO8 FOB| |NSERT L_ﬂ

(5) CEVRIMi START” butonuna basin.

* Magazin 5. istasyonda degistiriimeye baslar ve ekrana No. 05 ofset degeri gelir.
* Fener mili 1500 rpm hizda dénmeye baglar.
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2) A’dan B’ye hizli besleme komutu

(1) Verituglari ve INPUT
tusuyla verileri girin.

GO0 EOB| |[NSERT
X-200. EOB |INSERT
Y-100 [EOB| |INSERT|

|

(2) CEVRIMIi START” butonuna basin.
X ve Y-eksen kizaklari A’dan B’ye
¢abuk hizda ilerlemeye baglar.

* Kizaklarin konumunu CRT

ekraninda onaylayin.

3) B’den C’ye kesim besleme hizi komutu

(1) Veritusglari ve INPUT
tusuyla verileri girin.

GO01 EOB NSERT
Z-50 EOB |INSERT]
FO0.3 EOB [INSERT

|

(2)"CEVRIMI START" butonuna basin.
Z-ekseni kizagi 0.3mm/devir kesim
hizinda B’den C’ye ilerlemeye baglar.

ACTUAL POSITION {ABSOLUTE)

01000 N1000
X—200.000
Y—100.000
/ 000.000

OVR: S 100%  PART COUNT 1085
RUN TIMEZZHJQM CYCLE TME OHOM115

F S QT0500
[ABS] REL] [ALL] [mor] [

]

ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)

01000 N1000
X—200.000
Y—100.000

/—50.000

OWR- 'S 100%  PART COUNT 1065
RUN TINE22H39M CYCLE TINE OHOMI15

S QT0500
(wor] [ ]

ACT. F OMM /M
[ABS] [REL] [ALL]

* Kizaklarin konumunu CNC ekraninda onaylayin.

6-27



T TEZMAKSAN

6.8. X, W ve Z-eksen kizaklarinin hareket ettirilmesi

X, Y ve Z-eksen kizaklari agsagidaki islemlerle hareket ettirilir.
Kizaklari asagida anlatildigi sekilde hareket ettirin.

(1) Takimla tabla arasinda gakisma

(2) Takimla is pargasi arasinda gakisma

(3) Kizagin konumu strok sonuna ¢ok yakinsa, kizagi ters yonde hareket ettirin.

A. [JOG] butonlari ile galigtirma
1) [ MODE ] anahtarini "JOG"
konumuna getirin.

2) "JOG" butonuna basarak kizadi ilerletin.

* JOG ] butonuna yeniden basilinca

kizak hareketi durur.

Z
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*xx Kizagin ilerlemesi ****
1) Sifir noktasina manuel donus yapilmadan RAPID
kizak [RAPID] modda hareket etmez. m

2) Sifir noktasina manuel dénus yapildiktan sonra

* [ JOG ] modu --- "FEEDRATE OVERRIDE" anahtari 0--

4000mm/dakika arahginda ayarlanarak kontrol edilir.

* [ RAPID ] modu --- "RAPID OVERRIDE" anahtari ayarlanarak kontrol
edilir. (Duguk, %25, %50, %100)

X-ekseni: %100’de 12m/dakika
Z-ekseni: %100’de 10m/dakika
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B. KOLLA (Manuel Darbe Jenerat6ri) ¢calistirma = m

1)"MODE" anahtarini "HANDLE" konumuna D“Q

MEM.
RESTART
—_—

EDIT

v ZERO

2)Pusbutonla ekseni (X, W veya Z) segin.

=

=
=

Il @]
J
LR — R

+

\ 4
3)Devirmeli anahtarla ¢abuk ilerleme hizini

(X1, X10 veya X100) segin.

[x1] -- 0.001 mm/devir
0.1 mm/devir

[x10] -- 0.01 mm/devir
1.0 mm/devir

[x100] -- 0.1 mm/devir
10.0 mm/devir

4)Carki istenilen yonde gevirin.

Basit sekilli is pargalarini iglerken [HANDLE]
modunu kullanin.
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6.9. Manuel olarak sifir noktasina donmek

Manuel olarak sifir noktasina dénme islemi, tezgah kilit anahtari kullanildiktan
sonra yapiimalidir. Bu islemi agagida gosterildigi sekilde yapin.

(NOT) Kizak sifir noktasina yakinsa, kizagi sifir
noktasinin aksi yonde (-X,-Z) hareket
ettirin.

1) "MODE" anahtarini "ZERO RETURN" konumuna getirin.

T} iy

2) "JOG" butonuna basin. N

JOG

JUT rapID

& zero RETURN

(+X veya +2)

—=
—
II (@]
R s R
=
' )
o

v

3) Pusbutonlarla ¢abuk hareket hizini (X1, X10
veya X100) secin.

4)Sifir noktasina donus islemi bitmigtir.

islem tamamlaninca yesil lambalar yanar.

o)
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6.10. Takimlarin monte edilmesi
Takimlar manuel veya otomatik olarak takilabilir.

Tezgahin iginde bir sensor vardir, ancak takimi monte ederken insanlarin
yaralanmasini veya tezgahin hasar gérmesini Onlemek igin, yerin bos olup
olmadigina bakmak sarttir.

6.10.1. Takimlarin manuel olarak monte edilmesi

i m
1)"MODE" anahtarini "MANUEL" konumuna getirin. AUTO. MANU.
E} HANDLE @
—p M
MEM. X10
1
MEM. X100
RESTART
o = AN
2) Magazinin sag kapisini agin. e J0G

JUU rariD

$ ZERO RETURN

3) Takim tutucuyu magazinin takim yerine koyun.

4) “TOOL CHANGE” butonuna basinca magazin doner.

v
5) 3 ve 4. asamalari tim takimlar magazine takilana kadar tekrar edin.

v
6) islem tamamlanmustir.
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6.10.2. Takimlarin ilk defa otomatik takim endeksi ile takilmasi
1) Gucu acin ve MACHINE READY butonuna basin.

o} M
2) "MODE" anahtarini "JOG" konumuna getirin. By o @

3 M.D.I

MEM.

i

X10

[
MEM
RESTART

X100

I;? JOG
JUI rariD
‘@ ZERO RETURN
3) Takim tutucuyu tablaya koyun ve fener milini
takimin Gzerine getirin.
A .
4) “UNCLAMP” butonuna basin. “-” ve “Z” | ?u& |

butonlarina ayni anda basin. Bdylece, Z-
ekseni yukari ¢ikar. Fener mili takim tutucuyu
kavrayinca “CLAMP” butonuna basin.

v X

O
Z
5) “+” ve “Z” butonlarina ayni anda basilirsa, takim S ) NG )
tutucu tabladan tamamen uzaklasir.

o — ) ——
0 0

)| - |0 |] I
\‘;J N ———

v

6) "MODE" anahtarini "EDIT" konumuna getirin.

v @ ZERO RETURN

Sonraki sayfa
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7) Veri tuslarini kulanlar verileri girin.
T0100 MOG6;

LTaklm ofset numarasi: 01 - 64

Taret istasyon numarasi: 01 -- 16

8) “CEVRIMI START” butonuna basilinca, tezgah
takim degistirme hareketini yuruttr ve takim tutucuyu
magazinin igine koyar.

v

9) 1. Takimin montaji tamamlanmigtir.

v
10) 2~8 agsamalari tekrarlayin ve programi duzeltin.
TXX00 MO6;

XX----02~16

11) Takimlarin montaji tamamlanmistir.
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6.11. Magazin degistirme igslemi

1.Takimlari [ MDI ] modunda degistirin. A%_ M(THU_
[M) HANDLE @
. —p MD.L X1
(1) "MODE" anahtarini "MDI" konumuna getirin. MEM. X10

=

NMEM.
RESTART
JUU rario

(2) Ekranin altindaki [MDI] yazihm tugsuna basin. ® zer0 RETURN

(3) lstenilen takimin T kodunu ve M06 komutunu girin.

(4) T komutu veya M06 komutu yiratilurken, magazin takimlari MDI

modunda degistirir.
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2. Takimlarin [ MDI ] modunda degistiriimesi (I m
AUTO. MANU.
(1) "MODE" anahtarini "TAUTO" konumuna getirin.

HANDLE @

X10

9 M.D.I. 1

MEM.

MEM. X100
RESTART
—<'> aaVaY%
JOG
EDIT
JUU rapiD

Ny ZERO RETURN

\4
(2) Program yuratilirken, CNC kontrol tnitesi T veya M06 komutunu okur.

v
(3) Magazin takimlari otomatik olarak degistirir.
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6.12. Guclin kapatiimasi

Gucu kapatmak icin asagidaki asamalari uygulayin.

1)Fener milini is pargasindan uzaklastirin.

2)Tum hareketlerin durmasi gerekir.

EMERGENCY STOP

3) "EMERGENCY" butgn.

4) NG guclu "OFF" butonuna basin. %

5)Elektrik kabinindeki ana gug¢ salterini kapatin.

6)Fabrikadaki ana gli¢ salterini kapatin.

7)Glcg kesme iglemi tamamlanmistir.

(NOT) Is bitince tezgahi temizleyin.
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6.13. Otomatik operasyon islemleri

Otomatik operasyonlarda asagidaki islemler uygulanir.

1)X ve X eksenlerini manuel olarak sifir noktasina getirin.
* Bu islem icin Bolum 6.9’a bakin.

* Yesil pilot lambasi yaniyorsa, bu islemi yapmak
gerekmez.

* Daha 6nceden yapilmigsa, bu islemi yeniden
yapmak gerekmez.

v
2)Magazini takim degistirmeye hazir hale getirin.

* Bu iglem icin Bolim 6.11°e bakin.

* indeks lambasi yaniyorsa, bu islemi yapmak
gerekmez.

(NOT)
Esas islemede yukaridakilere ek olarak bagka
islemlerde gereklidir.
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7.Ayar iglemleri

7.1. Hava basincinin ayarlanmasi

Tezgahi kullanmadan 6nce, hava basinci sisteminin devre semasina bakin
(Sekil 7.1.1).

Hava basinci ayar dugmesi ile ayarlanabilir ve normal operasyonlar igin 6 kg/cm?
degerine sabitlenmigtir.

Ayar dugmesi

Basing gostergesi

Rezervuar

Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S.

stanbul Merkez Abd

]
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Sekil 7.1.1 Hava basinci sisteminin devre semasi

NO. Adi Ozelligi Adet
1 |Elle galisan hava vanasi MVHS-10A 1
2 |Hava hatti ekipmanlari MACP300-10A 1
3 |Anahtar MPS-6A 1
4 |Susturucu MSL-B-02 2
5 |Selenoit valf MVSC-220-4E1-DC24V 1
6 |Selenoit valf MVSC-220-4E2R-DC24V 2
7 |Selenoit valf MVSC-220-4E2-DC24V 1
8 |Baglanti elemani 269-F 12
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7.2. Hidrolik basinci ayarlari

Kenet acma silindiri, W ekseni freni, C ekseni freni, tabla freni ve digli kolu
hidrolik Unitesi tarafindan ¢alistirilir. Hidrolik tanki tezgahin sag tarafindadir.
Tezgahi kullanmadan 6nce, hidrolik sisteminin devre semasina bakin (Sekil
7.2.1).

1 Ana hidrolik basinci hidrolik pompa Unitesinden ayarlanir ve bu basing
normal operasyonlar icin 55 kg/cm? degerine sabitlenmistir.

2 Hidrolik yag seviye gostergesinin ibresi alt gizgideyse, hidrolik tankina yag
doldurun. Yag doldurma iglemi igin, bolum 3.5’e bakin.

Uyari: s parcasinin diizgiin sekilde baglanmamis olmasi, fener mili calisirken
is pargasinin yerinden ¢ikarak hasar gdérmesine ve tehlikelere neden

olur. Tabla galisirken kapinin kapali olmasina dikkat edin.
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Unclamping Cylinder W AXIS BRAKEAGE C AXIS BRAKEAGE TABLE GEAR SHIFT GEAR SHIFT

CLAMP/UNCLAMP CLAMP/UNCLAMP CLAMP/UNCLAMP CLAMP/UNCLAMP INPUT 30 bar

INPUT 30 bar INPUT 30bar INPUT 30 bar INPUT 40bar @

‘ ,

|
|
|

@ i 18 E :M
el
\ N By ’ f{ & @@ g | 1@ TR §.]
‘ % 4 ‘ . | 3 & B b2
L, | L ey :
- b =) !
| |
| |
| |
| |

@AWAJ@PHK:B‘N"%
G

RAPHIC C I ) .
Weight-distrbuting cylinder

I

50 KGICM*

O
—e®
—Eﬂx@

H—d~
/

S

P =55 BAR
Q=38 Limin
3 HP 4P 220V 60hz

1720 mpm

Sekil 7.2.1 Hidrolik sistemin devre semasi
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Unclamping Cylinder W AXIS BRAKEAGE
CLAMP/UNCLAMP CLAMP/UNCLAMP |
INPUT 30 bar INPUT 30bar
I
15

it

WEAZCOZE AL

SRE
©

=
_:H._ HCU-04P-1 |
H_H )
=4 3
| P2 (|1 . P. P . P. P | l
Il ¢ 1l
=t T |l
| I
B4 |A4 B1 | A1
| AN S
] IANAW] ]
VV
GRAPHIC A

Sekil 7.2.2 GRAFIK A detaylari

15

C AXIS BRAKEAGE TABLE GEAR SHIFT GEAR SHIFT
CLAMP/UNCLAMP CLAMP/UNCLAMP INPUT 30 bar
INPUT 30 bar INPUT 4C0bar @
)
:%'ﬂ 18 i 3 M i
I : |
. g 30 BAR d
| HTC-O4AC HAPC-OZBA %BRJD PiK Q ‘h_
P .
& B & | 1) T z
30 BAR @ / 1
A )
o | 3 &5 R £
L b2 i 1l
T2 ||} 1l
|
B4 | A4 B1 | A1 B2 | A2 B3 (AS
2 )
| L ::l
1
GRAPHIC B LN

Sekil 7.2.3 GRAFIK B detaylari
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lGFzRPchE: o T ]

Weight-distrbuting cylinder |

L L
.
st € [T I
[ [
et ~®
()®
m/’@l
B 7
./_\_® |
®
.- 0“9

Sekil 7.2.4 GRAFIK C detaylari
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NO. Adi Ozelligi Adet
1 |Yag tanki 410X700X250 70L 1
2 |Motor 3HP 4P 220V 60HZ 1
3 |Pompa HPC-P22-Al 1
4 |Miknatis 1
5 |Yag fiskiyesi AB-1163 1
6 |Filtre MF-08 1
7 |Seviye gostergesi LS-7" 1
8 |Cekvalf CV-06 1
9 |Hava sogutucusu AWO0608L-CA2 1
10 |Basing gostergesi ¢ 63X100 bar 3
11 |igneli vana BL-02 3
12 |[Basing anahtari PMM-50A 2
13 |Moduler vana RBG-03-R-10 1
14 |Basing gostergesi ¢ 63 x50 bar 2
15 |Selenoit valf WE42-G02-B2-DC24 3
16 |Moduler vana MCV-02-P-1 2
17 |Basing disurme vanasi MBR-02-P3-K-C 2
18 |Moduler vana MTC-02-W-C-K 1
19 |Moduler vana MTC-02-A-C-K 1
20 |Manifold DR9702042PT 1
21 |Manifold DR980318-ACC 1
22 |Modiler vana MPC-02-B-C 1
23 |Selenoit valf WE42-G02-D2-DC24 1

77
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7.3. Yaglama yagi tankina yag konulmasi

Yaglama yagi tankindaki yag seviyesi duserse, bir alarm mesaji gelir. Yaglama
yagi seviyesi dusuk alarmi gelirse, yag takviyesi yapin.

1) Yaglama yagi tankina takili seviye

gostergesinden yag tankindaki miktari
kontrol edin.

v Y Yo TN

3) Yag seviye gostergesine bakarak,
yag tenekesinden belirtilen yaglama ‘ i E
yagini doldurun. \H I
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7.4. Tezgah tesviyesinin kontroli

Tezgah kaidesinin tesviyesi, isleme dogrulugunu oldukga etkiler. Bu nedenle,
kaide tesviyesinin dogru olmasina ¢ok dikkat edin.

Tezgahin kurulumundan 6 ay sonra, tesviyeyi en az ayda bir kontrol edin.
Tezgahin dizgun galisabilmesi igin, gerekirse tesviyeyi yeniden ayarlayin.

6 aydan sonra, duruma bagl olarak, kontrol slresini kademeli olarak uzatin.

Eger tesviye durumu sik sik degismiyorsa, yilda bir ya da iki kere periyodik olarak
kontrol edin.

Hassas bir su terazisini Sekil 5.1.1'de gosterildigi sekilde yerlestirin.

Sonra, tezgahin fener miline gore tesviyesini paralel ydonde ve sag agi yoninde
kontrol edin.

Olgiim icin, her 1m (39.73") i¢in 2/100mm (8/10000") dogrulukta ve kaide
tesviyesinde her 1m (39.73") i¢in 4/200 mm (16/10000") dogrulukta hassas bir su
terazisi kullanin.

Eder kaide tesviyesi her 1m (39.73") icin 4/200 mm (16/10000") dogrulukta
degilse, ayar yapilmasi gerekir. Bolum 5.1 Tezgah seviye ayarlarina bakin.
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7.5. Konik saplama ayarlari

1) Tezgah uzun bir sure kullanildiktan sonra kaginilmaz olan kizaklarin
asinmasini onlemek igin, X ve Z eksenlerine bir konik saplama gerekir.

2) Her gerektiginde, bu konik saplamalari asagidaki sekilde ayarlayin.

3) Konik saplamanin (A) ayar vidasini Gg¢-dort tur gevsetin.

4) Konik saplamanin (B) ayar vidasini, konik saplama tam calisana kadar
sikin.

5) Konik saplamanin (B) ayar vidasini bir tur gevsetin.

6) Konik saplamanin (A) ayar vidasini sikin.

[ DIKKAT ]
1) Bakim islemleri sadece kalifiye elemanlar tarafindan yapiimalidir.

2) Konik saplama ¢ok fazla sikilirsa, yaglama yagi katinin azalmasina neden olur

ve kizaklar gabuk asinir.

Not: Saplama ayarlama sikligi
Saplama ayari gereksinimi, tezgahin nasil ¢calistigina baghdir. Genel bir kural
olarak, saplamalari asagidaki sikliklarla kontrol edin, gerekirse ayarlayin:
1) Tezgahin kurulumu sirasina
2) Kurulumdan ¢ ay sonra
3) Kurulumdan alti ay sonra, ve ondan sonra,
4) Her 12 ayda bir.

Gib adjusting screw (B)

—
O
O

Tapered gib

Gib adjusting screw (A)
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* Tezgahin 6n kismindan kilittlenmis olan Z-ekseni konik saplama ayar vidasi (B),
kogbasi kapaginin ustundedir.

* Tezgahin 6n kismindan kilittlenmis olan X-ekseni konik saplama ayar vidasi (B),
eyerin sol tarafindadir.

* Tezgahin 6n kismindan kilittenmig olan W-ekseni konik saplama ayar vidasi
(B), sutunun sol tarafindadir.
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7.6. Bosluk ayarlari

NC tezgahinin kizagdi hareket edince, gerekli tahrik mekanizmasinin
mekanik kayip hareketini (bosluk) telafi etmek icin, boslugun
ayarlanmasi gerekir

Her ne kadar normalde bosluk ayari gerekmese de, bakim iglemleri
yaparken veya kizak tahrik Unitesi ayarlanirken, bosluk kontroll ve ayari
gerekli olabilir.

7.6.1. Bosluk olgumleri

Bosluk miktarini asagidaki islemlere ve Sekil 7.6.1’e gore dlgun.

1) Taret kizagini genellikle en sik kullanilan bir konuma getirin.

2) X ve Z eksenlerindeki kaymalari 6lgcmek igin, taret kafasi ile tezgahin
sabit kismi arasina ibreli bir 6lcim aleti koyun. (Kullanilacak dl¢gim
aletinin 6lcim birimi tercihan 0.001m olmalidir.)

3) X ve Z eksenlerinin 6lgim ve ayarlari igin, MODE anahtarini HANDLE-
X1 konumuna ve pusbuton anahtarini X veya Z’'ye getirin.

4) X ve Z eksenlerini kolla eksi yonde yaklagik 0.5mm (0.02ing)
ilerlettikten sonra, ibreli gostergeyi 0’a ayarlayin.

5) Sonra, kolu arti ydonde her defasinda bir asama (her defasinda bir
darbe) hareket ettirin. Bogluk dogru sekilde ayarlandigi zaman, kol arti
yonde bir agama ilerletildiginde, 6lgum aletinin gostergesi her bir
eksenin minimum ilerleme miktari (X ekseni: 0.005mm 0.00005", Z
ekseni: 0.001mm 0.0001") kadar degisir.

Eger 6lcim aletinin gostergesi degismiyorsa, bosluk telafi degerini
ayarlamak icin, asama sayisinin NC parametresi birimine eklenmesi
gerekir (Parametre ayar birimi her zaman 0.001mm’dir)

Kolu arti yonde bir asama ilerletirken, dlgim aletinin gostergesi minimum
ilerleme miktarindan daha fazla degisiyorsa, bosluk telafi degeri cok
blylk demektir.

Bdyle bir durumda, bosluk telafi degerini, fazlahgr NC Unitesi bosluk ayari

parametresinin mevcut degerinden ¢ikararak ayarlayin.
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7.6.2. Bosluk telafi degerinin girilmesi
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Olglilen bosluk degeri, parametre asagidaki asamalar uygulanarak telafi edilebilir.

A. Oi-T veya 18i-T NC kontrol Unitesi

X-ekseni: PRM 1851
Z-ekseni: PRM 1851

ACTUAL POSITION

CABSOLUTE}

X —20.273
Z —200.008
C 359.8397

08444 NOOBOO
F @ HM-H

PART COUNT 1839

RUN TIME 38H58H CYCLE TIME 8H B8M 85

PARAMETER{DIGITAL SERVO}

Y —0.028
CMODAL >

GAE G255 G18 F M

G997 G22 G69.1 5

G69 GBA G5B.2 SRPH a

G99 G67 G13.1 SSPH a T

G21 G5d SHMAX 32767

GdB  God SACT1 a

1851 BACKLASH

=)

w

[
M

=

EImM =< 0N =
w

@

b

51 aTea08
MDI #hn wokk ko | | 89:59:53 |

ABS REL ALL

HO. SEH] ON:1 JOFF:8 J+INPUT|INPUT

Asagidaki islemleri uygulayarak, parametreyi ayarlayin.

1) Mod anahtarinit MDI moduna getirin.

2) Parametre ayari yapabilmek igin, PWE=0 (OiT veya 18i icin) parametre verisini

"1"e ayarlayin.

3) Sayfayi ve kirsor tuslarini kullanarak, bosluk telafi parametresini segin.

4) Bosluk telafi degerini parametreye girin ve INPUT tusuna basin.

5) Parametre ayari tamamlandiktan sonra, PWE=1 (OiT veya 18i i¢in)

parametre verisini "0"a ayarlayin.
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8.Bakim

8.1. Genel bilgiler
1) Hassasiyetin saglanmasi igin, kurulum yeri glines i1ginlarindan ve isi

kaynaklarindan uzak olmaldir.

2) Kurulum i¢in kuru ve havadar bir yer secilmelidir.

3)Kurulum yeri ving ekipmanlari, elektrikli kaynak makineleri ve elektrik ark
alanlarindan uzak olmalidir.

4) Kurulum yeri su buharlarindan uzak olmalidir.

5)Yanhg yaglama yagi kullanmayin.

6) Yukleme sirasinda is pargasina veya tezgaha ¢carpmayin.

7)Is tamamlandiktan sonra glicii kapatin ve tezgahi temizleyin.

8)Bakim ve ayar islemleri yapmadan once "MODE LOCK" anahtarini agin.

insanlarin tezgahi calistirmamasi igin, anahtari yaniniza alin.
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8.2. Bakim zamanlari

8.2.1.

8.2.2.

8.2.3.

8.2.4.

Gunluk bakim

1) Glanluk kullanimdan sonra tezgahi temizleyin ve kizaklari yaglayin.

2) Operasyona baslamadan 6nce, yag seviyesini kontrol edin ve yag tablosuna
(3.5’e bakin) gbre doldurun.

3) Yag pompasi mevcut duruma gore yaglama yagi gonderir.

4) Tezgah uzun bir slire calismamigsa, operasyona baslamadan 6nce,

yaglama yagini manuel olarak pompalayin.

Haftalik bakim
Elektrik kabininin filtresini her hafta temizleyip yikayin. Etrafta ¢ok toz varsa,

temizleme periyodunu kisaltin.

Alt1 aylik bakim
1) Kabin igindeki kablo baglantilarinin gevsemis olup olmadigina bakin.
2) Tum bellegi ¢alistiran NC kontrol Unitesinin bataryasini kontrol edin.
“Batarya zayif” alarmi gelirse, yeni bir batarya takin.
Not: Bataryayl “NC hazir durumunda” degistirin. Aksi takdirde, bellekteki tim
veriler kaybolur.
Yilhk bakim

1) Tezgahin tesviyesini ilk kurulumdan 3 ay sonra kontrol edin. Tesviyenin
daha sonra yilda bir ayarlanmasi gerekir.

2) Sogutucunun rengi beyaza donusuyorsa, yeni sogutucu koyun.

3) Sogutucu pompasinin filtresini temizleyin.

4) Tum yag contalari iyi durumda olmalidir, aksi takdirde yenisiyle degistirin.

5) ici veya disi kirlenmis sogutucu borularini degistirin.

6) Elektrik kabinindeki bataryalari degistirin.

7) Hava hatti ekipmanlarinin filtresini degistirin.
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8.3. Yaglama sistemi

Tezgahin ¢alisma dmrunu ve performansini artirmak ve en yuksek randimani
almak icin, yag beslemesine 6zel dikkat gosterin ve gunluk bakimini yapin.
Tezgahin her bir b6lumundeki yag beslemesinde sadece Onerilen ya da
esdeg@er yaglari kullanin. (Bolum 3.5’e bakin)

GuUnldk bakimin bir pargasi olarak, kizaklarin ve bilyali yataklarin Gzerindeki
yagin durumu her gun kontrol edilmelidir. Herhangi bir yag problemi varsa,
Oonce yag pompasini, borulari ve akis Unitesini kontrol edin. Akis Uniteleri,
tezgahin arkasindaki yaglama yagi dagitim panelinde bulunmaktadir.
Bunlardan herhangi biri hasarliysa, derhal degistirin.

Kullanilan yagda ¢ok fazla toz ve pislik varsa, yaglamada sorun ¢ikar.

Gerekirse yag tankini temizleyin. Asagidaki islemleri uygulayin.

< Temizleme aralhigi>
Yagdlama yagi tanki igin her 1000 saat ¢alismadan sonra.

Emme filtresi ve yagd besleme agzi i¢in her 500 saat ¢alismadan sonra.

<islemler>

1) Gucu kapatin.

2) Yaglama yagi tankini ¢ikarin.
(Tanki ¢ikarirken, yagin etrafa

sigramamasina dikkat edin.)

l

3)Yaglama yagi tankinin igini

deterjanla temizleyin.

4) Emme filtresini emme agzindan g¢ikarin.
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|

5) Emme filtresini gaz yagi veya mazotla temizleyin.

l

6) Emme filtresine basingl hava puskurtin.

|

7) Emme filtresini emme agzina takin.

l

8) Yag besleme agzindaki filtreyi ¢ikarin.

|

9) Filtreyi temizleyin.

|

10) Filtreyi yag besleme agzina takin. o

l

11) Yaglama yag! tankini yerine takin.

|

12)Yag seviye gostergesine bakin;

Suction filter

tanka yaglama yagi koyun.
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1

1) Yag gereksinimi icin Bolim 3.5’e bakin.
2) Denetleme ve yenileme zamanlari glinde 8 saat tizerindendir. Bu zamanlar,

8.4. Yag bakim tablosu
Not:

®

LN

441 4\.|’.

esas calisma saatlerine gore ayarlanmalidir.
3) Farkli kalite ve markalardaki yaglari birbiriyle karistirmayin.

Sekil 8.4.1
8-5
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D: Giun W:Hafta M: Ay

C e Yag besleme | Besleme | Denetim Filtre Yag takviye
No. | Yag tipi . B i : .
yeri yontemi zamani temizleme arahgi
zamanli
1.Yag seviyesine
Kizak o bakin
5 Elektrikli
1 Yaglama . Manuel 1w 1M .
Vai Yaglayici 2.Gerekirse
ad! degistirin
Yag
2 | Hidrolik yagi [Hidrolik tanki | Manuel | /Y™ 3M 6M
2.100 saat
Sanziman | Sanziman
3 . K Manuel 1000 3M
yagl tanki saat
. . Gerekirse
4 Sogutucu | Sogutucu Manuel 1D 1w e
tanki degistirin
C e . Gerekirse
5 Digli yagi | Disli kutusu Manuel 1000 e
tank saat degistirin
Yaglama Capraz ray
6 yag| kaldirma vidasi Manuel w T o
Yaglama Bilyali mil Otomatik Bakim
7 d a6 destek 1w yaparken
yag yataklari
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8.5. Bataryanin degistirilmesi (FANUC kontrol Gnitesi igin)

€ Bellek yedekleme bataryasinin degistiriimesi

Bellek yedekleme bataryalarini degistirirken, tezgaha (CNC) giden gucu agik
tutun ve acil durdurma butonuna basin, gunku bu islem gug¢ agikken yapilir.
Bu isi sadece tam bir glvenlik ve bakim egitimi almis bir personel yapabilir.
Bataryalar degistirirken, yuksek gerilimli devrelere (isaretli ve izolasyon
gomlegi igine konulmusg) dokunmamaya dikkat edin.

Yuksek gerilimli devrelere dokunmak, son derece tehlikeli elektrik

carpmalarina neden olur.

NOT: Yedekleme bataryalari nakliye sirasinda kontrol Unitesine monte edilmistir.

NOT:

Bu batarya yaklasik bir yil boyunca bellek igerigini muhafaza eder. Bu
nedenle, bir batarya alarmi olup olmadigina bakmaksizin, bataryanizi
periyodik olarak yilda bir kere degistirin.

CNC bataryalari bellegindeki icerikleri korumak icin kullanir, ¢ciinki tezgaha
elektrik verilemese bile programlar, ofset degerleri ve parametreler gibi verileri
muhafaza etmesi gerekir.

Bataryanin voltaji diserse, tezgah operator paneline veya LCD ekrana bir
“batarya voltaji dusuk” alarmi gelir.

Bu alarm ekrana gelirse, bataryay! bir hafta icinde degistirin. Aksi takdirde,
CNC bellegindeki veriler kaybolur.

1. Bataryanin degismesi icin, yerel satis bayiini veya FANUC’u arayin.

2. islemler:

1) FANUC 3V bataryayi hazirlayin.

2) Operasyon panelini agmak igin, panelin sag tarafindaki iki tespit
vidasini ¢ikarin. (Bataryayl NC hazir durumunda degistirin, aksi
takdirde bellekteki tim veriler kaybolur.)

3) Bataryayi, NC Unitesinin (LCD ekranin arkasinda) batarya kutusundan
cikarin.

4) Yeni bataryay takin.

5) Operasyon panelini kapatin.
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Battery

|
Sekil 8.5.1 LCD ekranin arka tarafi ( 0I-TD )

8-8
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€ Servo Unitesi bataryasinin degistiriimesi:
Mutlak darbe kodlayicisi, mutlak konumunu bataryalarla korur.
Bataryanin voltaji diserse, tezgah operatér paneline veya LCD ekrana bir
“batarya voltaji dusuk” alarmi gelir. Bu alarm ekrana gelirse, bataryay! bir
hafta iginde degistirin. Aksi takdirde, darbe kodlayicisinda tutulan mutlak

konum verileri kaybolur.
1. Bataryanin degismesi icin, yerel satis bayiini veya FANUC’u arayin.
2. islemler:
1) 4 1.5V bataryayi hazirlayin.
2) NC guclinu agin. (Bataryayl mutlaka gug agikken degistirin. Aksi
takdirde, eksenlerin referans konumu verileri kaybolur.)
3) Batarya kutusunu ¢ikarip baglantiyi kesin, yeni bataryay takin ve
yeniden baglanti yapin. (Batarya kutuplarinin dogru olmasina dikkat

edin.)
4) Kapagi yerine takin.
\
Flectrical cokinet door
—_—
1.OV Botteries X4 pcs Slotted screwX2pcs
Cover
R

Not: Bataryalar degistirirken gug kesilirse, ayarlanmis olan tezgah koordinat ve
limit baslangi¢ noktalari kaybolur ve yeniden ayarlanmalari gerekir.

Not:
Bellek yedekleme bataryalarini degistirirken, tezgaha (CNC) giden guicu agik
tutun ve acil durdurma butonuna basin. Bu islemin gu¢ ve kabin kapisi
acikken yapilmasi gerekir. Bu isi sadece tam bir glvenlik ve bakim egitimi
almig bir personel yapabilir.
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Bataryalar degistirirken, ylksek gerilimli devrelere (isaretli ve izolasyon
goémlegi igine konulmus) dokunmamaya dikkat edin.
Yuksek gerilimli devrelere dokunmak, son derece tehlikeli elektrik

¢arpmalarina neden olur.



T TEIMAKSAN

8.6. Is1 degistiricinin temizlenmesi

Bu sogutma Unitesinde, yegane hareketli par¢a fandir. Bu nedenle, bakim
gereksinimleri minimuma indirgenmistir. Ancak, asagidaki bakim ve denetim

islemlerinin duzenli olarak yapilmasi gerekir.

Temizleme Parca Yeri Islemler
aralhigi
Her 50 Hava 1) Elektrik kabini 1) Glcu kapatin.
calisma filtresi 2) Filtre kapagini ¢ikarin.
saatinde 3) Filtreyi deterjanla temizleyin.
bir 4) Filtreyi kurutun.
5) Filtre kapagini elektrik kabinine
takin.
6) Gucu agin.
Her 1000 Fan 1) Elektrik kabini 1) Glcu kapatin.
calisma 2) Tezgah yan kapagdi |2) Fan kapagdini ¢ikarin.
saatinde bir 3) Fana basingli hava puskurtin.
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8.7. Bakim kontrol noktalari listesi

8.7.1. is parcasi fener mili

UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE DENETIM O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLAR| | ANORMALLIKVARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Yatak |Caligirken Dinleyerek Gunluk 0,S Tezgah ilk kuruldugundaki | Yatagi degistirin
anormal gurultt | kontrol gurdltd ile kargilastirin
Anormal isi Dokunarak Gunlak S 3000 rpm’de ¢aliginca, IsI
artisi kontrol oda sicakliginda olmalidir
+59° F(15° C)
Radyal bosluk  |ibreli dicek ile Yilda bir S 0.00008" (2um) araliginda
kontrol
itis boslugu ibreli 6lgek ile Yilda bir S 0.00008" (2um) araliginda
kontrol
Konum ' Senkron kayisi  Gorsel ve Yilda bir S Oynama olmamalidir Ayar gerekir
kodlayicl  |gerginligi dokunarak
Senkron Gorsel kontrol Yilda bir S Hasar veya kiriima yok Degistirmek gerekir
kayisinda aginma
Caligirken Dinleyerek Gunluk O,S Tezgah ilk kuruldugundaki  |Sokdlip pargalarin
anormal gurultt | kontrol gurdltd ile karsilastirin degistiriimesi gerekir
Anormal isi Dokunarak Yilda bir S 3000 rpm’de galiginca, 1s1 | Sokilip pargalarin
artis| kontrol oda sicakliginda olmahdir | degistirilmesi gerekir

+59° F(15° C)
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8.7.2. Ana fener mili tahrik Unitesi

UYGULAMA NOKTASI| DENETIM VE | DENETIM |O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLAR| | ANORMALLIK VARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Kayislar |Kayis gerginligi 6 ayda bir S Tezgahin ilk geldigi Ayar gerekir. Kayis gerginligi
Zamana gore gevgeme motor agirligina gore
olmamahdir
olmahdir
Asinma Gorsel kontrol | 6 ayda bir S Hasar veya kiriima yok Parca degistirmek gerekir
Kasnak Asinma Gorsel kontrol | 6 ayda bir S Anormal agsinma yok Parca degistirmek gerekir
AC  DBnme sesi Duyarak kontrol |  Gunluk 0,S Anormal guriltt yok GOODWAY'’i arayin
Degisken |Sogutma fani  |Dokunarak Gunlik S Motorda duizgun Fan motorunu temizleyin
hz  |motorunun islevi kontrol havalandirma veya degistirin
motoru
8.7.3. Hidrolik Unitesi
UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE | DENETIM |O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLAR| | ANORMALLIK VARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Pompa |Calisma sirasinda|Duyarak kontrol Gunlak 0,S Anormal ses yok Siizgec ve pompa kontroli
anormal gurultd gerekir
Pompa basincinda |Basing Haftada O Degisme yok. Basing Sokup kontrol edin. Basinci
degisme gostergesi bir ayarina bakin ayarlayin
Selenoit |Operasyon onayi |Neon lamba Gunluk @) Caliginca neon lamba Parcalari degistirin
valf yanar
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Kisma | Basingta Basing 6 ayda bir S Basing ayari kontrolU. Parcalari degistirin.
vanasi | degisme gostergesi Kilit somunu gevsemis | Temizleyin. Yeniden
ayarlayin.
Borular |Yag sizintisi Gorsel kontrol Gunlik O Boru ve baglantilarda yag|Sikin
sizintis1 var mi?
8.7.4. ATC
UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE | DENETIM |O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLARI ANORMALLIK VARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
ATC indeksleme Gorsel kontrol Gunluk 0,S Duzgin indeksleme Ayar gerekir
indeksleme |hareketi Duyarak hareketi
mekanizmasi kontrol
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8.7.5. Kizak
UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE | DENETIM |O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLARI ANORMALLIK VARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
X-ekseni  |Kizak boslugu |ibreli gbsterge Yilda bir S 0.00008" (2um) araliginda.|Saplama ayari gerekir
kizag! ile ayarlayin
Tezgah ibreli gbsterge Yilda bir S Gostergeyi tabla Gizerinde |GOODWAY’i arayin.
referans ile 6lcln fener milinin ortasina
noktasi ayari yakin bir yere koyun.
Takim fener milini, is
parcasi fener milinin orta
gizgisine getirip takim ile
is pargasi fener mili orta
noktasi arasindaki
mesafeyi olcln.
Servo motorda |Duyarak kontrol Gunluk 0,S Anormal ses yok FANUC veya
anormal ses GOODWAY?’i arayin.
Kizak hareket |Duyarak kontrol Gunluk S Anormal ses yok GOODWAY’i arayin.
ettiginde
anormal ses
Tabla ile kizak  |jpreli gsterge Yilda bir S Maksimum 0.02/1000mm. |GOODWAY’i arayin.
hareketi ile olclin Tezgah hassasiyeti test
arasinda
paralellik raporuna bakin.
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X-ekseni  |Tekrarlama ibreli gdsterge Yilda bir S Maksimum £0.005mm. GOODWAY?’i arayin.
kizagi dogrulugu ile 6lcuin Tezgah hassasiyet testi
raporuna bakin.
Konumlandirma |ibreli gésterge Yilda bir S Maks. £0.007/500 mm. GOODWAY?’i arayin.
dogrulugu ile 6lguin Tezgah hassasiyet
testi raporuna bakin.
Z-ekseni  |Kizak boslugu |ibreli gbsterge Yilda bir S 0.00008" (2um) araliginda.Saplama ayari gerekir.
kizagi ile 6lciin
Tahrik sisteminin |ibreli gosterge Yilda bir S Parametreyi yeniden
boslugu ile dlgiin ayarlayin
Servo motorda |Duyarak kontrol Gunluk 0,S Anormal ses yok FANUC veya GOODWAY’i
anormal ses arayin
Gevsek baglanti |Dokunarak 3 ayda bir S Gevseme yok Sikmak gerekir
kontrol
Kizak hareket |Duyarak kontrol Gunluk 0,S Anormal ses yok GOODWAY’i arayin.
edince anormal
ses
Ana fener mili  |is pargasinin Yilda bir S Tezgah hassasiyet GOODWAY’i arayin.
merkezi ile dogrulugu (bir testi raporuna bakin
kizak hareketi  |konik var)
arasinda
paralellik
Tekrarlama ibreli gbsterge Yilda bir S Maksimum +0.005mm.  |GOODWAY’i arayin.
dogrulugu ile dlgin Tezgah hassasiyet testi

raporuna bakin
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Z-ekseni Konumlandirma |ibreli gdsterge Yilda bir S Maksimum 0.007/500mm. |GOODWAY’i arayin.
kizag dogrulugu ile 6lglin Tezgah hassasiyet
testi raporuna bakin
8.7.6. Kizak kapagi
UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE | DENETIM | O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLARI ANORMALLIK VARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Civata |Gevsek civata |Dokunarak 6 ayda bir S Gevsek olmamali Sikmak gerekir
Silecek |Silecek aginmasiGorsel olarak 6 ayda bir S Anormal agsinma yok |Pargalari degistirin
8.7.7. Yaglama uinitesi
UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE |DENETIM | O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLARI ANORMALLIK VARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Yaglama |Tuketim Gorsel kontrol Haftada o] Tezgahin ilk geldigi Bogaltma orani ayari
yagi orani bir zamanla karsilastirin
Unitesi
Yagdlama _|Gorsel kontrol | 3 ayda bir O Yaglama noktalarina Akis Unitesini degistirin
Cgrr?éaéﬁri%ig yag verme durumu Borulari degistirin
Yag seviyesi |Gorsel kontrol Haftada O Yag seviyesi yag gostergesinin |Yag doldurun
bir orta noktasi Uzerinde olmalidir
Akis Unitesi Yilda bir S Akis Unitesi tikali Akig Unitesini degistirin
durumu olmamahdir
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8.7.8. Sogutucu uUnitesi

T TEIMAKSAN

UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE | DENETIM |O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLAR| | ANORMALLIKVARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Filtre Filtre tikali Gorsel kontrol Haftada bir O Filtreyi temizleyin
Kesim yagiKesim yagi Gorsel kontrol | Haftada O Yeni yaga gore kirlenme |Degistirin
kalitesi bir yok
Digerleri |Tank icinde Gorsel kontrol |3 ayda bir O Talas yok Duzenli temizleyin
kirlenme
Bosaltma orani  |Gorsel kontrol Gunluk o] Musluk tam acgikken Pompa borularini
onay! degistirin
Filtreyi kontrol edin
8.7.9. NC kontrol Unitesi
UYGULAMA NOKTASI DENETIM VE | DENETIM | O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEI\_/Ii,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLAR| | ANORMALLIKVARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Bellek Batarya alarmi  |Gli¢ kaynagi Yilda bir S Batarya alarmi Bataryayi degistirin
bataryasi bagl ise yaniyor
degistirin
Elektrik | Terminallerde |Glg kaynagi 6 ayda bir S Gevsemis Sikilmasi gerekir
kontrol vida baglantilarini olmamalidir
Unitesi gevsemesi kontrol edin
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8.7.10. Opsiyonel aksesuarlar

UYGULAMA NOKTASI | DENETIM VE | DENETIM |O-OPERATOR KARAR DENETIM VE AYAR YONTEMI,
YERI KONU AYAR ZAMANI | S-SERVIS STANDARTLAR| | ANORMALLIK VARSA SERVIS
YONTEMI KONTROLU TARAFINDAN YAPILMALIDIR
Talas |Anormal Duyarak kontrol |  Gunluk 0,S Anormal guriltd olmamali |Geriye dogru dondurerek
konveyora|garalta kontrol edin
Hava Bosaltilan Dokunarak Gunluk S Tezgahin ilk geldigi Ayarlayin. Borulari kontrol
koridgl  |hava miktarr  [kontrol zamana gore bir farklilik | i,
var mi?
Borularda hava|Dokunarak 3 ayda bir 0,S Borularda ve baglantilarda |Sikilmasi gerekir
sizintisi kontrol hava sizintisi olmamali  |Hortumu degistirin
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9.Sorun tespiti

9.1Alarmlar ve ¢ozumleri

9.1.1 PCDGN (PC tanilama)
Tezgaha PC kontrol aygiti ile kumanda edilir.
Sorunlarin nedeni PCDGN (PC tanilama) denilen kendini tanilama iglevi ile kisa
zamanda belirlenir. PC parametre numarasi harf, sayi ve bit numarasi igeren bir
adres numarasindan olusur.

X012 3
L—Bit numarasi (0-7 arasi)
Adres numarasi (harf ve sayilar)
Adres numarasindaki harfler asagidaki sekilde belirlenir.
X: Pugbuton ve limit anahtarindan PC’ye sinyal

Y: PC’den goOsterge lambasina, roleye, v.s sinyal

F: NC’den PC’ye sinyal

G: PC’den NC'’ye sinyal

R: Dahili role

D: Yazma bellegi saglama verileri (PC parametresi, sayac, v.S.)

Pusbuton anahtari ve limit anahtarinin girig sinyal adresi ile lambanin, rélenin v.s
cikig sinyali igin bakim bolumune bakin.

PC parametrelerinin ayrintilari icin bakim boéliumune bakin. Diger adresler igin, NC
kutusunun ¢izim ¢antasindaki merdiven semasina bakin. PCDGN’nin adresinde 0
yazilmayabilir.

Ayrica, esas operasyonda da yazilmayabilir.

Mesela, X012.3 yerine X12.3 yazilabilir.

L FANUC Senes Ui-T0 | f ~
( ™~

( ) Fol Fn) el 7] el P
) H B EE
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Dabhili rélenin adresi ve bit numarasi, Elektrik Kilavuzunun merdiven semasinda
gorilebilir. ON veya OFF durumu ekrandan belirlenebilir. Gorunttileme yontemi:

1. Glcu agin.

| [16:42:04 |
4 _REL_ | ALL |[HANDLE [(OFRD) |

v

2. Parametre ekranina girmek igin, SISTEM butonuna basin.

o

SYSTEM

3.3 ker&slp PMCMNT orta tugunu bulun.

Sonraki sayfa

www_fezmaksan.com ﬂB

ADOCDUCELP sy
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4. PMCMNT]| tusuna basin.

5. STATUS|Tusuna basin.

v

www_fezmaksan.com ﬂE!
ADOCIUCELP srugue
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9.2LCD ekrani aciimiyor

T TEZMAKSAN

bakin (G4)
2. Gug kaynagindan DC24V
¢ikis olmasi gerekir.

3. LCD module DC24V gidip
gitmedigine bakin.

NO SORUN KONTROL cOzUMU
1 |Trifaze 220V AC |Gug kaynagini voltmetre ile Guc¢ kablosunu kontrol
guc yok kontrol edin. edin.
2 |DC24V girig 1. AC 220V X gii¢ 1. AC220V giici
yok kaynagindan DC 24V DC24V glice cgevirin
¢ikis olup olmadigina (G4).

2. Baglantiy1 yeniden
yapin.
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9.3Alarm sinyali yoksa
(A) Anormal bir durmadan sonra takim NO.1 arama

T TEZMAKSAN

NO

SORUN

KONTROL

¢cOzUMU

1

Takim numarasini
yeniden ayarlama
(takim numarasi
yoksa)

X7.1 (OI-TD) tanilama
1'de mi?

1.Klavyede "SISTEM"
tusuna basin, ekrana
"STATUS" penceresi
gelir.

2.X7.1 girip “SEARCH”
tusuna basin X7.1
simdi “0” olur.

3.Takim No. Anahtarini bir
sonraki numaraya getirip
INDEX butonuna basin.

4.X7.1 “1” olana kadar 3.
Maddeyi tekrarlayin.

5.Takim No. anahtarini No
1’e getirin.

9-5




T TEIMAKSAN

9.4 Cevrim baslatilamiyor

degil
2. Ayna sikilmamis
3. Takim ayarlayici asadida
4. Parca tutucu ayna
konumunda
. Yaglama alarmi
. Beslemeyi durdurma

~N O O1

. Kapi ig kilidi

8. Sifir noktasina doniis yok
9. Fener mili alarmi

10. Tezgah alarmi

NO SORUN KONTROL coOzumu

1 |Mod hatasi 1. Mod anahtari 1. Dogru operasyon
operasyona gore modunu segin. (bellegi
ayarlanmis mi1? baglatmak i¢in “AUTO”

2. Mod anahtarinin / JOG, RAPID igin

kablosu dogru ‘HANDLE")
baglanmis mi? 2. Kabloyu dogru baglayin.

2 |Pusbuton 1. Cevrim baslatma 1. Pusbutonu

calismiyor. butonuna basinca degistirin.

DGN.X100.0 “1” 2. Sinyal kablosunu
olmalidir. yeniden baglayin.

3 |igkilitiglevi 1. Taret indekslemeye hazir |1. Tareti indeksleyin

2. Aynayi sikin

3. Takim ayarlayiciyi geri
cekin

4. Parca tutucuyu geri ¢cekin

5. Yaglama yagi doldurun

6. Beslemeyi surdirin

7. Kapiyi kapatin

8. X/Z eksenlerini geri ¢ekin

9. FANUC alarm mesajini
kontrol edin

10.PMC program
merdivenini kontrol edin
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9.5 Sogutucu pompasi ¢aligmiyor
NO SORUN KONTROL cOzUMU
1 |Asin ylkleme 1. Termal rélenin [KM 3] 1. Termal réleyi [KM 3]
arizasi kapasitesini kontrol degistirin.

edin.

2. Termal rolenin konumunu |2. Asiri ytuklenme butonunu
kontrol edin. yeniden ayarlayin.

Asirl yuk rélesini [FR 3] Sogutucu pompasini

ayarlayip aginca yine degistirin.

atiyor.

2 Sogutucu gelmiyor |1, Sogutucu miktarina Sogutucu doldurup
ve alarm mesaji bakin. yeniden galistirmayi
yok. 2. Sogutucu motorunun deneyin veya gug hattinin

dogru ydnde dénmesi fazlarini degigtirin.
gerekir.
9.6 Yaglama sistemi ¢calismiyor
NO SORUN KONTROL cOzumu
1 |Yaglama yagi 1. Motor donmuyor 1. Gug baglantisini
akisi yok 2.Yag seviyesi dusik kontrol edin.

3. Filtre tikalh 2.Yag doldurun.

4.Yag tipi yanlis 3. Filtreyi temizleyin.

5. Sonsuz vida ile digli 4.Dogru yaglama
cakisiyor ve yagdi koyun.
doénemiyor. 5. Temizleyip onarin.

6. Pistonun contasi bozuk 6. Contayi degistirin.

2 |Yag sizintisi Yag tanki kirik Yag tankini onarin veya
degistirin.
3 |Yag seviyesi duslik Kablo baglantisini kontrol |Kabloyu baglayin veya
alarmi edin veya yilzer anahtara |yuzer anahtari degistirin.
bakin.
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<Durum 1>Tezgahta kirmizi ok var (X-ekseni kogbasinin Uzerinde). Ayarlama

T TEZMAKSAN

9.7 Referans noktasinin ayarlanmasi (batarya degistirirken)

asamalari:

Durum ve Sorun tespiti

Problem
4 adet 1.5V (1)Parametre ayarlari e —
bataryayi <1-1>
degistirirken, 1.Klavyedeki "SISTEM" tusuna

tezgahin limit
ve koordinat
ayarlari degisir,
bu nedenle
yeniden
ayarlamak
gerekir.

basinca, sol kdsede "PARAM"
tusu cikar.
2."PARAM" tusuna basin.

<1-2>

1."1815" girin.

2. Sol kdsede "NO.SRH" tusu
cikar. "NO.SRH" tusuna basin.

<1-3>
Kirsoru "APZ" ye getirin.

<1-4>
"MODE" anahtarini "MDI"
konumuna getirin.

<1-5>
Sol kdsedeki "ON.1" tusuna
basin.

(2) MODE anahtarint "HANDLE"
konumuna getirin.

PARAM

@ press

>1815_ “lloL.
NO.SRH

B gooO0D00000 =]

@) press

APC APZ
>1815 X001 10000
00

Z001 100

AUTO. MANU.

m HANDLE ()

Xt

= X10
- é% X100
RESTART
%> A
JOG
EDIT
© s

ZERO
RETURN
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Durum ve
Problem

Sorun tespiti

(3) X-eksenini "Kontrol ekseni"
olarak segin.

v
(4) Kolu c¢evirerek, iki okun
birbirine bakmasini saglayin.

\ 4
(5) X-eksenini “Kontrol ekseni"

olarak secin.

(6) El garkini gevirerek, iki okun
birbirine bakmasini saglayin.
(X-ekseninin levhasinda yer
alan kirmizi oklar.)

HANDLE AXIS

HANDLE AXIS

£ o
L Y
L]

K\/jﬂ
|
Y

+
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Durum ve
Problem

Sorun tespiti

(7) Z-eksenini, kogbasi ile
kogbasi yuvasi arasindaki
mesafe 70 mm olana kadar +
ybnde hareket ettirin.

(8) Parametre ayari

<8-1>

1.Panodaki "SISTEM" tusuna
basin. Sol kbésede "PARAM"
tusu cikar.

2."PARAM" tusuna basin.

<8-2>
1."1815" girin.

2.Sol kdsede "NO.SRH" tusu cikar.

"NO.SRH" tusuna basin.

<8-3>
Kirsoru "APZ"ye getirin.

<8-4>
MODE anahtarini “MDI”
konumuna getirin.

<8-5>
X ve Z'yi “0” yapmak igin, sol
kosedeki "OFF:0" tuguna basin.

2.8 ilerleme ve calisma
alani bolimune bakin.

o
~

I 7 axis zero
% position
Face of ram

(=T R O ee—

PARAM

[3 003300000 B

@ press (O press

O key n 1815

; bl
il it

»1815_
NO.SEH

1
@ press

APC APZ
>1815 X231 1