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Dikey Tornalama Merkezi icin KULLANIM KILAVUZU

GV-500/X ve GV-780 Serisi

Hassas GV-500/X ve GV-780 serisi Dikey Tornalama Merkezimizi segtiginiz ve
satin aldiginiz i¢in tesekkur ederiz. Bu kullanim kilavuzu, teslim aldiginiz bu
tezgahtan tam bir performans elde ederek uzun yillar kullanabilmeniz i¢in kurulum,
isletim ve bakim islemleri konusundaki talimat ve uyarilari tanimlamaktadir.
Dolayisiyla, bu kilavuzun sadece sorumlu kisiler tarafindan degil, ayni zamanda fiili
operatorler tarafindan dikkatle okunarak tetkik edilmesini umuyoruz.

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

*Bu kilavuzda verilen 6zellikler ve agiklamalarin 6nceden haber verilmeksizin
degistiriime hakki sakhdir.

ksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S.
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Kullanimi ve uygulamasi i¢in yerel yukumlulik ve gereksinimlerin bilinmesi isbu
tezgahin kullanicisin sorumlulugundadir. Bu tezgahi kurmaya ve kullanmaya
baslamadan dnce, sahipleri, programcilari, operatorleri ve bakim personeli bu
kilavuzda verilen tiUm talimatlari ve guvenlik dnlemlerini dikkatlice okumali ve
ogrenmelidir.

KURULUM

Tezgah, etrafindaki yurlyUs alani tim hizmet baglanti borulari ve kablolardan
arindiriimis olarak, guivenle galistirilabilecegi bir yere monte edilmelidir. Bakim
islemleri, talas ve yag imhasi, bilesenlerin istiflenmesi ve yuklenmesi igin yeterli bir
erisim alani birakilmahdir.

TEZGAH MUHAFAZALARI

Tezgah, standart olarak tamamen kapali muhafazalar ile donatiimistir. Tezgahin tim
hareketli transmisyon pargalari, tezgah calisir durumdayken asla ¢ikariimamasi
gereken sabit muhafazalar ile értilmistir. isleme siirecinde dogrudan yer alan
hareketli parcalari iceren ¢alisma alani tamamen muhafazalar tarafindan kapatiimistir.
Bu muhafazalar tezgahin ayarlanmasi, islenmemis bilesenin ylklenmesi ve nihai
bilesenin bosaltiimasini saglamak icin hareket ettirilebilir. Koruma kapisi; saydam bir
g6zetleme penceresi ile donatiimis ve koruma kapisi agildiginda is fener mili,
besleme kizaklari ve takim degistirici dahil calisma alaninda etkin olan tim tezgéh
parcalarini aninda durduran bir emniyet guvenlik kilidi ile donatiimistir.

Koruma kapisi agildiginda, ¢alisma alanindaki motorla tahrik edilen elemanlarin
cok kisitl bir hareketine izin verilir; bu kilavuzun agagidaki bolimlerinde bulunan
bilgilere bakin.

Muhafaza ve guvenlik kilitleri tam olarak bakimli tutulmali ve duzenli olarak test
edilmeli ve de sokulmemeli ya da fiziksel veya elektriksel olarak islemez hale
getirilmemelidir. Yetkisiz bir midahale ya da tezgadh mekanigi, elektrigi, kontrol
parametreleri veya yaziliminin degistiriimesi tehlikeli olabilir ve GOODWAY
MACHINC CORP firmasi ve onun yetkili temsilcileri bu alanlarda yapilan yetkisiz
degisiklerden dolayi higbir kosulda sorumluluk Gstlenmez.



|||||||||||| ua_y 1A
Emniyet Tedbirleri..........ouueeiiie e 1-1
1.1 Genel Emniyet Hatirlatmalari ... 1-1
1.2 Bu tezgah icin emniyet tedbirler ... 1-2
1.3 Elektrik ile ilgili emniyet tedbirleri..........cccceeiriieiiiiiiee e 1-4
1.4 Bu tezgah Uzerindeki emniyet levhalari (sadece CE tezgahta) ................. 1-6
1.4.1 GV-500 Emniyet levhalart ................ooeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee 1-6
1.4.2 GV-500X Emniyet levhalar...........ccooooiiiiiiiiiiiiiii e 1-8
1.4.3 GV-780 Emniyet levhalart ................oouviiiiiiiiiiiiiiiiiieieeieeeeeeeee 1-10

1.5 Potansiyel olarak tehlikeli bOIge ... 1-12
1.6 Tezgahin durdurulMast .....ccccoceeiiiiiiiiiiee e 1-17
1.7 Hayati tehlike arz eden pargalarin denetlenmesi ve bakimi .................... 1-18
GeENEI BIlGIIET ... 2-1
2.1 Tezgah BilgIeri.......ccoeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 2-1
2.2 OZEIKIET ...ttt ere e eraeeaeas 2-2
2.2.1 Tezga8hiN OZEIKIETi......c..eeeeereee ettt 2-2
2.2.2 0i-TD modeli FANUC Kontrol Unitesi OzelliKleri.............cc.covveene.n.. 2-9
RGN =10 )V o F-T o o0 Y= X o] 14 | 1 o ISP 2-14
2.4 ANAUNIEIET ....voiiiiieieceeecee ettt ettt 2-17
2.5 Fener mili motorunun gUG SEMAST ......oooeiiiiiiiiiiiiieie et 2-19
2.6 Fener mili burnu OIGUIEKT .........ovvviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 2-21
2.7 TaKIM DIGIHEr..cieeeiie e eeees 2-23
2.7.1 GV-500 TaKIm SIStEMI....ccuuuuuiiieeeiiiiiiiiiie et 2-23
2.7.2 GV-780 TaKIm SiStEMI ......uvuiiiieeieiiiieie e 2-29
2.7.3 Taret kafasi boyutsal Gizim............cooovviiiiiiii e, 2-35
2.7.3.1 GV-500 Taret kafasi boyutsal Gizim ..........cccooooiiiiiiiiiiiiinns 2-35

2.7.3.2 GV-780 Taret kafasi boyutsal ¢izim ............ccccvvviieeeenenn. 2-43

2.8 TaKIM GaKISMASI ...ceeveiiiiiee e e e eeaeeae 2-46
2.8.1 Takim gakigsmasi (GV-500/X) .....ccooeriiiiiiiiiiiii 2-46
2.8.2 GV-500M Tezgahinda takim ¢akiSmas!........ccccceeeveveiiiiiieiiiiiieeeenns 2-50
2.8.3 GV-780 Tezgahinda takim ¢akiSmasl...........ccceevvieeeiiiieiiiiiineeeeeee, 2-52
2.8.4 GV-780M Tezgahinda takim ¢akiSmas! .........cccceeviiviiiiiiieiiiiinneeeens 2-54
2.9 Hareketler ve calisma alani...........ccccooeiiiiiiiiiiiiiic e 2-55
2.9.1 GV-500/X Hareketler ve gcalisma alani...........cccoooeeeiieiiiiiiiiinneeeeee, 2-55
2.9.2 GV-500M Hareketler ve calisma alani .............cccooeevieiiiiieeieceenn, 2-63
2.9.3 GV-780 Hareketler ve galisma alani ............ccccooviiiiiiiiiiiiiiiiineeeeee, 2-67
2.9.4 GV-780M Hareketler ve calisma alani .............cccooeeeiiiiiinieieeeenn, 2-71
2.10 CeNE BIlGIIEIT ..o 2-74



T TEIMAKSAN

3.2 Temel gerekSINIMIETT ......ccoovieeeiie e e e s 3-4
3.3 Kurulum ve depolama icin ortam gereksinimleri............cccooeeeeeriiiiiiiiiennnnn. 3-8
3.4 GUg kaynag! gerekSiNIMIEri............uvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee e 3-9
3.4.1 GUG tUKETIM ..ttt ee e e 3-9
3.4.2 GerekKli girig gerilimi.........coovvviiiiiiie e 3-11
3.4.3 Ana gug salterinin sigortasiz KeSiCiSi..............uuuveveveririiiiiieiiiiinenee. 3-11
3.4.4 Gug kaynagi kablosu igin tel ebadi ...........ccoeeeiiiiiiiiii 3-11
3.4.5 Tezgaha giden besleme gerilimini kontrol edin ........................... 3-12

3.5 Yag gerekSiniMIETi.......ccccuuiiiiiiiii e 3-13
Tasima, depolama ve KUrulum ..........ccoooiiiiiiiiiii e 4-1
4.1 Tasima Ve depolama........couuuuiiieiiiiie e 4-1
4.1.1 Vingle tasima emniyet yonetmeligi...........ccccvvveiiiiiiiiini i 4-1
4.1.2 Forkliftle tagima emniyet yonetmeligi..........ccccoevvviiiiiei i, 4-1
4.1.3 SaNAIGIN TASINMAST ... 4-2
4.1.4 Tezgahin tasinmasi ve Kaldirilmasi ...........cccvvvevviiiiiiie e 4-3
4.1.5 Sabitleme blogunun KONUMU.........ccoooiiiiii 4-6
4.2 Tesviye civatalarinin MONtaji.........ccooo 4-8
4.3 GUg kaynagi bagdlantiSl .........uueiiiiii i 4-11
4.4 Elektrik Kabini Yapilandirilmasi........cccooovviiiiiiiiiiie e 4-14
Devreye sokma hazirliKIar: ... 5-1
5.1 Tezgahin tesviye ayarlart ... 5-1
5.2 Temizlik ve yag ikmali .........cooouuiiiiiiiiii e 5-3
5.2.1 TeMUZIK...uuuiiiiiiiiii s 5-3
5.2.2 Operasyona baglamadan 6nce yag ikmali ............cccooeiiiiiiiiiiiiiiiinnns 5-3
5.3 Emniyet denetimi proSeAUIT...........ueiiiieeeeieieiicie e e e e e aeeeaanens 5-4
5.3.1 GUG ACILMADAN ONCE: ...uuvuuiiiniiiniiniiiiiiiinnn s 5-4
5.3.2 GUG ACILDIKTAN SONIA! ..uuuiiieieiiiiiiiiiiea et 5-4
MaNUEI OPEIASYON ...t e e e e e e e e e e e ee e e e e e e e eeeeeennnnns 6-1
6.1 Emniyet cihazlari ve aligtirma ..........ccoooiiiii 6-1
6.1.1. Emniyet CINAZIAIT ... 6-1
B.1.2. AlISHINMA . ..o 6-2
6.2 Operasyon panelindeki anahtar ve dugmeler.............cccccoooeeiiiiiiiiiiiieennn. 6-3
6.2.1. Dugme ve anahtarlar (Standart iglevler igin) ............ccocoeiiiiiiiiiiiiiinns 6-6
6.2.2. DUgme ve anahtarlar (Opsiyonel iglevler igin)............ccccvvvvvvvvnnnnnn.. 6-16
6.3 M.D.I. (Manuel Veri Girisi) Klavye iSleVi ............cccovvviiiiiiiiiieeee. 6-20
6.4 Elektrik Kabini Kapisinin Agilip/Kapatimasl............cccovevviiiiiiiniiiiiieeeiinn, 6-21
6.4.1. Elektrik Kabini Kapi1sinin AGIHMASI ......ccooevvvvviiiiiiiiieeeeeeeeeeeinn 6-21
6.4.2. Elektrik Kabini Kapisinin Kapatilmast ........cccoooovviiiiiiiiiiiii i, 6-23



T TEIMAKSAN

6.7 Manuel Veri Girigi (OPErasSyON).........uuuuuiueeeeieemeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenenes 6-26
6.8 X ve Z-Ekseni kizaklarinin tasinmasi. ........cccooeevviiiiiiiiiiiieee e, 6-29
6.9 Manuel sifir noktasina dénls operasyonunun yapilmasi ...............c........ 6-32
6.10 Fener milinin ¢aliStirilmasi ...........uuiiii e 6-33
6.11 Taret indekslemesinin yapimas! ..............euuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeee 6-36
6.12 GUCUN KAPALHMAST ....ciieiiie e e e 6-38
6.13 Otomatik operasyonlarda iSlem SIrasi........cccoeeevvvviiiiiiiiii e 6-39
Gergek isleme hazirlIKIars ............ooii i 7-1
7.1 Takim Yuvasi Montaj Uyarilar ... 7-1
7.1.1. Takim yuvasinin takilmasl ..........ccccooooiimis 7-2
7.1.2. Kesici takimlarin sabitlenmesi..............cccooooiiiiiiiii 7-2
7.2 GV-500 Takimlar ve baglanti pargalart ..........ccocoovviiiiiiiiiiiie e 7-3
7.2.1 8 istasyonlu Standart Taretlerin Takim Yuvalar! ............cccoceeveeveenne.... 7-3
7.2.2 10 ve 12 istasyonlu Standart Taretin Takim Yuvalari ...........c...co.eoun.... 7-14
7.2.3 GUg tahrikli taretin takim yuvalari ..o 7-22
7.3 GV-780 Takimlar ve baglanti pargalart ............ccoovveiiiiiiiiiiiic e, 7-29
7.3.1 8 istasyonlu Standart Taretlerin Takim Yuvalar ............cccoeevveeeveeennen. 7-29
7.3.2 12 Istasyonlu Standart Taretin Takim Yuvalart .............ccccocevueeeveenn... 7-38
7.3.3 Gug tahrikli taretin takim yuvalari..........c..cooviiiiiiiiiii e, 7-48
7.4 Ayna (Ceneli Ayna ve Pens adaptorl).........c.uueeeeeeeiineeeeiieeeeeeiieeeeeeeie e 7-55
7.4.1 Aynanin monte edilMesi .......coeuuiiiiiiiiii e 7-55
7.4.2 Aynaya baglama basincinin ayarlanmasi .........cccceeeeeiiiiieiiinneiiinenennn. 7-58
7.4.3 izin verilen maksimum ayna basinci ve hizi.........ccccccoecvevveceecenene, 7-59
7.4.4 Ayna SIKMa KUVVEL ...ccvvniiiiiiiciii e 7-60
7.4.5 Ayna sikma yOnUNUN SEGIMI ......uiiiuuiiiiiiiiie e eeans 7-62
7.4.6 Yumusak genelere delik acllmasi..........cccoovviviiiiiiiiiiin e, 7-64
TaKIM OFSELI ..o 8-1
8.1 Islemenin baslangigc konumunun beliflenmesi .............cccccvevveveeveceeenenne, 8-1
8.2 Manuel OFS/SET YONEMI......cccvviiiiiiie e e e e e e e e e eaaannns 8-5
8.3 Referans takimi icin OFS/SET yONtemi...........ccceeeeeeeiiiieiiiiiiiiee e eeeeeeeeiinnn 8-11
8.4 Takim diziCi (OPSIYONEI) .......ovviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 8-16
S g B 4 R UURPPPPUPPPR 8-16
8.4.2. TaKim diZICININ YAPISI...ccuuiiiiiiiiiiiie et 8-17
8.4.3. OZEIKIET ...t te e eae e, 8-18
S R N @ 01T = 53 Yo ] o H PP 8-22
8.4.5. Takim dizici igin takim hareketi..............cccoovveiiiiiiiiiii e, 8-23
8.5 TaKim asIinma OfSeli.........coiiiiiiiii e 8-33
ISleme (GErcek KESIM) .....c.viiuiieieee ettt 9-1



10.

11.

T TEIMAKSAN

9.2 Program DUZENIEME ........ooiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeee ettt 9-3
9.3 Program KONEIOIU .........uuuiiie e e e e e e e e e e e e eeannnnns 9-5
9.4 Is parcasi olmadan otomatik OPErasyon ............ccccvveeeieeeeeieeeeeeeee e, 9-7
9.5 GrGEK KESIM....iiiiiiiiiiiiiiii ettt e e 9-9
9.6 Oto. ¢cevrim sirasinda kesim boyutunun olgtlmesi ve diger operasyonlar 9-10
OrtamM V& AYAIIAL ..vveeiiee e e e e e e e e e e e e eaaaaa e s 10-1
10.1 Hidrolik basing ortami ve ayarlar .............cccoovvviiiiiiiiiii e 10-1
10.2 Yaglama yagi tankina yag ikmali................c 10-6
10.3 Ana Fener Mili Merkezinin Ayarlanmasi ..., 10-7
10.4 Taretin Ayarlanmas! ... 10-8
10.5 Konik saplamalarin ayarlanmasi ..........ccooovuiiiiiiiiiiiiiceeiee e 10-9
10.6 Boglugun Ayarlanmasi .........cocuuuiiiiiiiiiiiecciies e 10-11
10.6.1 BosIuGun OIGUIMESI. ...c.eoveeeeieieee e 10-11
10.6.2 Bosluk telafi degerinin girilmesi...........coevvviiieiiieieicicceee e, 10-13
10.7 Referans Noktasinin Ayarlanmasi ...........cccovvviiiiiie e 10-14
10.8 Tezgah Tesviyesinin Kontrol EAIIMESi............ouuuiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee 10-16
BaKim iSIemIEri ......ooeeeeeeee s 11-1
I 1= T = U7 T |- T S 11-1
11.2 BaKIM GEVIIMI..ccuiiiiiiiiii et e e e e e e eaan e e e aene 11-2
11.2.1 GUNIUK DAKIM L. eeeaeee 11-2
11.2.2 Haftallk bakIim .........oooviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee e 11-2
11.2.3 Altraylik Dakim..........ooeeiiiiiiiieeeeee e 11-2
11.2.4 YK DaKIM oo 11-2
11.3 Yaglama SiStemi ........oiiiiiiii i 11-3
11.4 HidroliK SISTEMI ....coiiiieiiiiiee et 11-5
115 AYNA coiiieee ettt ettt ettt 11-6
T R = To | F=1 o = PSP 11-6
11.5.2 SOKme ve temizleme..........ouueiiiiiiiiii e 11-6
11.6 Freze ekseni (Gug Tahrikli Tareticin) ... 11-7
11.7 Yagd bakim Gizelgesi .....covvveveiiiie e 11-9
11.8 Pilin degistiriimesi (FANUC kontrol Unitesinde) ..............cccoevvviivinnnnnn... 11-10
11.9 Is1 esanjorunun temMizIENMESi..........uuuuiii e 11-13
11.10 Bakim Denetim Noktalarinin Listesi .........ccccccevvveiiiiiiiiiieiin 11-14
11.20.1. An@ fener Mili ........ueeeeiiiiiiiiiiiieiiiieieee ettt 11-14
11.10.2. Ana fener mili tahrik GNiteSi...........euvvvvieveviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeieeeeee 11-16



T TEIMAKSAN

11.10.5. KizaK Kapagl ......ccoooeeiiiieiii e 11-19
11.10.6. Yaglama UNIteSi .......uuuuiieiieeiieeeeiiiie e 11-19
11.10.7. SOGULUCU UNIEESI ..evvvvriieee e 11-20
11.10.8. NC KONtrol UNIESI....ceeeeeeeeeiiiiiiieee e 11-21
11.10.9. DIGer oo 11-21

D N g .= Mo o (=14 o = TP 12-1
12.1 Cesitli alarmlar ve gareleri..............uvviiiiiiiiiiiecceee e 12-1
12.1.1 PMCDGN (PMC t@NISI) ..ettiiiriiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeseseseessessessseseeeeeennes 12-1

12.1.2 LCD ekranda gorintll YOK .............eevveiiiiiiiieiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeeeeeeee 12-4

12.1.3 Alarm belirtiimedigi zaman ¢Ozimler.............ccoovvvviiiiiiiee e, 12-5

12.1.4 Cevrim baglatma yUrUtUlemiyor.............eeiieieiiiiieiiiieee e 12-8

12.1.5 Hidrolik ayna caliSmIYOr. ........coiiiiiiiiiieiie e 12-9

12.1.6 Sogutucu pompas! GalISMIYOTr. .......ccovvveeuiueiiieeeeeeeeeeeeiiinee e e eeeeee 12-10

12.1.7 Yaglama sistemi DOZUK ..........ccovvviiiiiiiiiii e 12-10

12.2 Referans noktasinin sifilanmasi (pil degistirirken)...........cccooovviiivennnnns 12-11

G PSPPSR A
1. ALARM MESAJLARI (FANUC 0i-TD konrol Gnitesinde) .............cccceeeeeeenen. A-1

1-1 Cesitli alarmlar ve sorun giderme ..............ccceeeiiiie e A-1

2. Taret sifirlama yoNntemi .........coooriiiiiii e A-14

Ek B. G, M, T ve K-Kodu islevleri (FANUC 0i-TD Kontrol Unitesi)............ccccoueerrennes. B
1. G-Kodu ve M-Kodu iSleVIEri.........ccooiiiiiiii, B-1

1-1 G-KOAU ISIBVI .. eaaee B-1

|V e To [T 1= 1= B-5

2. T-KOAU ISIEVI ... e e e e e e eaaanaas B-7

3. Kilit rOlesi @yarlarts...............eueeieiiiiiiiiiiie e B-9

= 2= Lo ] = B-28

] S PP PP PPPPPPPPPPP C
CESG-03 tipi yaglama sistem hakkinda Soru ve Cevaplar ...........cccccceeeeeeee, C-1
CEN-03 tipi yaglama sistem hakkinda Soru ve Cevaplar ...........cccccvvvvvvvivinnnnnnne. C-4



Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S.

stanbul Merkez Abdi lpekgi Caddesi Mo: 129, 3404

T TEZMAKSAN



T TEIMAKSAN

1.1 Genel Emniyet Hatirlatmalan

1. Tezgahi calistiracak olan operator, esasli bir sekilde egitilmis olmalidir.
2. Tezganh, kullanim kilavuzunda yer alan talimatlara aykiri olarak
calistirrlmamaldir.
3. Tezgahin kullanilacagi alan, iyi aydinlatiimis olmalidir.
4. Tezgahi ve galisma alanini, diizgln, temiz ve derli toplu tutun.
5. Tezgahin etrafinda operasyon guvenligine engel olabilecek herhangi bir esyayi
tutmayin.
6. Operator ayaklarini korumak ve kayarak dismemek icin emniyet ayakkabisi
giymelidir.
7. Tezgahi calistiran operatér gozlerini korumak igin koruyucu gozlik takmalidir.
8. Tezgaha kapilarak yaralanmamak i¢in uzun sagh ¢alismayin, saginizi basginizin
arkasina toplayin ya da bir sapka takin.
9. Tezgahi, eldivenli olarak galistirmayin.
10.Tezgahi galistirmadan 6nce kolye ve boyun baginizi gikarmis olmali ya da
giysinizin igine sokmusg olmalisiniz.
11. Alkol aldiktan sonra ya da vicudunuzda herhangi bir sorun varsa tezgahi
calistirmayin veya bakim islemlerini yapmayin.
12.Tezgahin Gzerine tirmanmayin; gerekirse, merdiven kullanin.
13.Tezgahin donen pargalarina, elinizi ya da vicudunuzu temas ettirmeyin.
14.Tezgahin donen pargalarina, el aletleri veya diger seylerle dokunmayin.
15. Elektrik kabinini, tel terminalini veya diger koruyucu kapaklari agmayin.
16.Tornavida veya el aletlerini kullanarak tezgaha vurmayin ya da tezgahi
kurcalamayin.
17.Tezgahi, elektrik kabinini veya NC kontrol Unitesini temizlemek i¢in hava
kompresoru kullanmayin.
18.Talaglari, elinizle ¢ekip ¢ikarmayin.
19. Tezgéhin kontrol Unitesini etkileyebilecek olan manyetik takilar takmayin.
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Bu tezgah, personeli ve tezgahi yaralanma ve hasarlardan korumak igin birtakim

-~ El

emniyet mekanizmasi ile donatiimistir. Dolayisi ile, operatorin hangi 6zel
onlemlerin alinacagini tam olarak 6grenmesi gerekmektedir.

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

talimatlari asagidadir:

[EEN

. Tezgahi galistirmadan 6nce, tezgah calisirken tehlikeye neden olabilecek

alandan tezgahi galistirmayan kisileri uzaklastirdiginizdan emin olun.

N

. Tezgahi galistirmadan once, kullanim kilavuzunu dikkatle okumalisiniz;

anlasiimayan bir sey varsa, daha fazla bilgi i¢in fabrika ile irtibat kurun.

w

. Lutfen, tezgahi denetlemek ve bakimini yapmak igin kullanim kilavuzundaki

talimatlara uyun.

4. Herhangi bir koruyucu kapagi veya guvenlik kilidi iglevini kaldirmayin.

5. Tezgah Uzerindeki herhangi bir uyari plakasini kaldirmayin; iskartaya ¢ikmis ya
da belirsiz bir hale gelmigse, ltitfen GOODWAY MACHINE CORP ile irtibata
gegcin.

6. Tezgahi baglatmadan once, acil durumlarda tezgahi durdurmanin yollarini
o6grendiginizden emin olun.

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

8. Halojen lamba aydinlatmasinin 500 IUks. Uzerinde oldugundan emin olun.
Arizalanir ya da kirilirsa, lambay1 degistirin.

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

10. Koérelmis ya da hasarl takimlari kullanmayin.

11. Fener mili motoru ve besleme motorlari galigirken, is pargalarini temizlemeyin

ya da yuklemeyin/bosgaltmayin.

12. Fener mili motoru ¢aligirken, kapiyr agmayin.

13. Tezgahi galistirmadan once, is pargasinin Hidrolik ayna i¢ine uygun bir

sekilde baglandigindan ve dengeli bir durumda ¢alistigindan emin olun.

14. Takimlarin, dogru bir sekilde sabitlendiginden ve sikica baglandigindan emin

olun.
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28.

29.
30.
31.

T TEIMAKSAN

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

Uzun is pargalarini baglamak igin pinol kullanin.

Fener mili durdurulurken, kol uzun sapli is parcasini yakalamadan énce
pinolu serbest birakmayin.

Is parcasinin agirh@ 10 kg'dan fazla oldugunda, yikleme ve

bosaltmada yardimci olmasi igin tagsima ekipmani kullaniimalidir.

is parcasini baglamak icin 2 adet punta kullanirken, Hidrolik aynayi
sokmek icin lGtfen kullanim kilavuzuna uyun.

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

Latfen, tamamen durmamis bir fener milini elinizle durdurmaya
kalkismayin.

Yanlhs bir operasyona neden olabileceginden, tezgahin ya da

operasyon panelinin Gzerine yaslanmayin.

Latfen, uygun bir egitiminiz ya da izniniz yoksa, tezgahin bakim islemlerini
yapmaya kalkigmayin.

Ayna silindirinin arkasindan uzanan sapli is parcasi i¢in bir destek olmali
ve operasyon sirasinda, tum insanlar bu alandan uzak durmalidir.
Maksimum hiz 3000 devir/dakika (12" ayna) veya 2500 (15" ayna)
devir/dakika'dir; fener mili uzun bir stredir ddonmemisse, fener milini maksimum
hizda c¢aligtirmayin.

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

basinci ve fener mili hizinda bir sinirlandirma vardir.

Bu tezgéhi, Magnezyum malzemeleri kesmek igin kullanmayin.

Bu tezgahi, patlayici maddelerin bulundugu bir ortamda kullanmayin.

Bozulmaya yuz tutan sogutma sivisinin, yenisiyle degistiriimesi gerekir.
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1. Tezgah igin gerekli olan elektrik kaynagi 220V AC Tri-fazedir.

~

2. Tezgahin kuruldugu binanin gu¢ kaynagdi voltaji yukaridaki gerilimden daha
yuksekse, gerek duyulan gerilimi almak i¢in transformator kullanilacaktir.

3. Bakim sirasinda elektrik kabinin agilabilmesi i¢in yeterli alan birakilmalidir. Elektrik
kabininde tezgahin disindaki toprak hattina baglanmasi gereken bir topraklama
plakasi vardir.

4. Elektrik kumandasi ile ilgili tim bakim ve ayarlar uygun olarak egitilmis olan
personel tarafindan yapilmalidir.

5. Elektrik kabini agilmadan 6nce ana gug kapatiimahdir.

6. Elektrik elemanlarini degistirmeden dnce, gucun kapatiimis oldugundan emin
olun.

7. Bakim sirasinda gucun agiimasini 6nlemek i¢in tezgahin ontine bir uyari levhasi
koyun.

8. Guvenlik kilidi iglevleri ile ilgili baglantilari sokmeyin.

9. Tezgahi gcalistirmadan once tum uyari levhalarini ve kablo baglantilarini
incelediginizden emin olun.

10.Bakim sirasinda, gucun kapatiimis oldugundan ve yalitimli malzemeden

yapilmis takimlar kullandiginizdan emin olun.

11. Kablolari sadece orijinal standart 6zelliklerde ve renklerde olan

kablolarla degistirin.

12. Bakimi tamamladiktan sonra gucl agmadan once tezgah ustinde galisan

hi¢ kimsenin olmamasina dikkat edin.

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

tezgaha baglayin.

]

TOPRAK BAGLANTISI
14. Elektrik kabininin igcine ve operasyon panelinin Gzerine herhangi bir

sey (yiyecek, v.s) koymayin.
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17.

18.
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20.

T TEIMAKSAN

1 SLYal SISRUINI RISHIIAIITIA SU Yl ©I9T, SITRUIN RAyay! VEya Wil alicad
meydana gelebilir. Temizlik, vs. yaparken tezgéha sivi sigratmayin.

Kontrol Unitesini ve devresini degistirmeden 6nce, kesinlikle GOODWAY ile
irtibata gecin. Kontrol sisteminin ciddi zarar gérmesini 6nlemek igin
talimatlarimiza uyun.

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

Kontrol Unitesini, herhangi bir darbe ve titresimden uzak tutun.

Baglanti parcalarina baskin bir kuvvet uygulamayin.

Latfen, operasyon panelinin Gzerine abanmayin.
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CF-5161

)
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Electrical diagram No. ]|

Phase:3  Frequency : 50/ 60 Hz,

Voltage : AC[————v

Machine model :|

Serial No
Date :
Factory IDis

Spindle speed
Machine weight:

Main power switch LA

rpm

ke

GOODWAY MACHINE CORP.
R R I A IR R R

Current rating of the spindle motor
A
Short circuit current : A
Rated capacity - A|
) e \/
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Normal ¢alisma altinda bu bolge (Bkz. Sekil 1.5.1) herhangi bir tehlikeye

-

neden olmaz ama dénen pargalara ve elektrik elemanlarina sahip olan

alan, anormal bir operasyon s6z konusuysa tehlikeli olabilir.

TT T TTr 1

Sekil 1.5.1 Potansiyel olarak tehlikeli bolge (GV-500 / GV-780)
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Sekil 1.5.2 Potansiyel olarak tehlikeli bélge (GV-500X)
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ALAN NORMAL CALISMA ALTINDA POTANSIYEL TEHLIKELER

1 Yuksek gerilim altindaki X-ekseni motoruna dokunursaniz, elektrik
kazasina neden olur.
Hareket halindeki U-Yastik ve taret kafasi, ezilme ve darbe

2 tehlikesine neden olabilir.

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

4 Hareket halindeki sigrama deflektort, ezilme tehlikesine neden olabilir.

5  |Zincir ve ¢arklara dokunursaniz, eleriniz yaralanir.

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

y Yuksek gerilim altindaki LCD unitesinin arka tarafina dokunursaniz,
elektrik kazasina neden olur.
Ddénmekte olan taret, darbe tehlikesine ve operatorin takimlar tarafindan

8 bicaklanma tehlikesine neden olabilir.

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

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

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

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

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

14 Yuksek gerilim altindaki Hidrolik pompasina dokunursaniz, elektrik

kazasina neden olur.
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Tezgahi kullanirken, asagidaki talimatlar kapsaminda ayrintilari

verilen operasyon tehlikelerinin TAMAMEN BILINCINDE olun:

A) Yaglarin neden oldugu cilt sorunlari
Ozellikle de diiz kesim yaglari ve ayni zamanda ¢6zinir yaglar ile
surekli temas halinde olmak cildiniz i¢in sorun yaratabilir
Asagidaki onlemler alinmalidir:
1. Yaglara gereksiz yere temas etmekten kaginin.
2. Korucu giysiler giyin.
3. Korucu kalkan ve muhafaza kullanin.

4. Yaga bulanmis ve kirli giysiler giymeyin.
5. Isten sonra, vicudunuzun yagla temas etmis olan yerlerini iyice

yikayin.

B. Torna aynalari ile emniyetli galisma
Bu kilavuzun, operasyon hizlari ve tavsiye edilen maksimum operasyon
hizlarinin ayrintilarini veren yerleri sadece bir rehber olarak tasarlanmistir.
Bu gibi ayrintilar, sadece asagidaki nedenlerden dolayi genel bir rehberlik
olarak kabul edilmelidir:
Bu ayrintilar, yalnizca saglam durumdaki aynalar igin gecerlidir.
Sayet aynada kalici bir hasar varsa, yuksek hizlar tehlikeli olabilir. Bu durum,
bilhassa icinde ¢atlaklarin olusabilecedi gri dokme demir govdeli aynalar igin
gegcerlidir. Herhangi bir uygulama igin gerekli olan kavrama gucu 6nceden
bilinemez. S6z konusu herhangi bir uygulama icin kullaniimakta olan gercek
kavrama gucu ayna Ureticisi tarafindan bilinmemektedir.
Belli sartlarla merkezkag kuvvetinin etkisi yuzinden, is parcasinin guvensizce
kavranma olasiligi vardir. ilgili faktérler sunlardir:
(a) Belirli bir uygulama igin ¢ok yuksek bir hiz.
(b) Kavrama genelerinin agirlik ve tiplerinin standart digi olmasi.
(c) Kavrama genelerinin galismasi igin kullanilan yaricap degeri.
(d) Aynanin durumu - yetersiz yaglama.

(e) Denge durumu.
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(g) ilgili kesme kuvvetlerinin biyukligi.

(h) is pargasinin disaridan veya igeriden sikilip sikiimadigi.
Bu faktorlere ¢ok dikkat edilmelidir. Bunlar her bir 6zel uygulamada
farklihk gosterdiklerinden, bir Uretici genel kullanim amacli spesifik

rakamlar veremez ¢unkau ilgili faktorler kendi kontroltinin digindadir.

TEREDDUTE DUSERSENIZ, GOODWAY MACHINE CO. TEKNIK
SATIS DEPARTMANI ILE IRTIBATA GECIN.
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isleme cevrimi, normal kosullarda, islemenin normal seyrinde is parcasinin yiizey

puruzliliguna denetlemek, vs. gibi gesitli nedenlerle ve gesitli bigimlerde

durdurulabilir. Bu, asagida ayrintili olarak agiklandigi gibi gesitli yontemler ile

yapilabilir.

AMAC

ISLEM

SONUC

1. Tezgahin herhangi bir
asamada durdurulmasi

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

Dis agma iglevi etkin
degilse, tUm eksen
hareketleri durur.

2. Cevrimin yeniden
baslatiimasi

a) Kumanda panelindeki
'CYCLE START
dugmesine basin.

Tezgah operasyonu
devam eder.

Programlanarak

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

a)Kirsoru, istediginiz
baslangic satirina
tastyin.

b)'CYCLE START'
digmesine basin.

'Cycle start' dUgmesinin
Uzerindeki lambanin
yanmasi ve ¢evrimin
devam etmesi gerekir.

4. Acil Durdurma

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

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

Fener mili ve tum tezgah hareketleri durur. Tezgahi galigtirmak isterseniz,

litfen kullanma kilavuzuna bakin.

5. Surquli Muhafaza

Surglli muhafaza, otomatik operasyon sirasinda elektromanyetik bir surme Kilit

vasitasiyla kilitlenir. Bu, ¢evrim sirasinda muhafazanin agilmasini énleyen bir

emniyet cihazidir.

Fener mili hedefine ulasip durunca, stirme kilidin selenoidi devre disi kalarak

muhafazanin agilmasini saglar. Otomatik operasyonu yeniden baslatmak igin

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

durumunu ortadan kaldirir, fener mili calisir ve gevrim hemen devam eder.
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Hayati tehlike arz eden cihazlarin iyi calistiginin saglama alinmasi 6nemlidir.
Asagidaki pargalarin iglevinin, isleme galismalari 6ncesinde her gin
denetlenmesini siddetle tavsiye ederiz. Bu cihazlar islevsel degilse, bakim

gerekecektir.

1. Kumanda panelindeki acil durdurma anahtari.
2. Kapi guvenlik kilidi anahtari.

3. Kabin kapisi guvenlik kilidi anahtari.

4. Talag konveyoru Ustundeki acil durdurma anahtari.

Bakim islemleri.

1. Elektrik baglantilarini denetleyin.

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

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

Tezgah, islevsellik olarak temelde bir torna aynasi olan otomatik ve Hidrolik bir

mengene ile donatiimistir.

Tezgahin, her biri kendi alt islevine sahip olan iki adet, yani OTOMATIK ve
MANUEL, calisma modeli vardir. Latfen, ¢alisma modelini kesim sirasinda

geligiguzel degistirmeyin.

Tezgahi galistirmadan once, lutfen NC kontrol Gnitesinin Ureticisi tarafindan
verilen kullanim kitapgigini ve imalatgi tarafindan verilen kullanim kilavuzunu

dikkatle okuyun.

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

baglidir.

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

Dikkat 2. izniniz yoksa, tezgahi calistirmayin.
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2.2.1Tezgahin Ozellikleri
|. Standart Ozellikler

A. Genel Birim GV-500/X Serisi ve GV-780
1) Talas konveyoru harig mm (ing) | GV-500: 1510 X 2350 X 2140
tezgah boyutlari (59.4x92.5x84.3)
(Boy x En x Yikseklik) GV-500X:2920 X 2741.5 X 2800.6
(115x107.9x110.3)
GV-780:1880 X 2630 X 3575
(74X103.5X140.7)
2) Talag konveyorl harig mm (ing) | GV-500:2720X3530
bakim alani (107.1x138.9)
(Boy x En) GV-500X:4590 X 4297.5
(180.7x169.2)
GV-780:3080 X 4080
(121.3 X 159.4)
3) Tezgahin yaklasik agirligi. Kgs (Ibs) |GV-500:5500 (12125.4)
GV-500X:10500 (23148.5)
GV-780:9000(19841.6)
4) Yerden 1.6 m yuksekte ve
tezgahtan 1.0 m uzakta
Olcllen gurultu seviyesi
dBA 78 desibel a'dan az
B. Kapasite GV-500 GV-780
1) Ayna capl 12” / 15”(OP)) 15"/ 18”(OP))
2) Maksimum salinim ¢ap! mm (ing) @650(26) 850(33.5)
3) Std. turning diameter mm (ing) 3325(12.8) 3390(15.4)
4) Maksimum tornalama capi mm (ing) @630 (25.6) 820(32.3)
5) Maksimum tornalama boyu mm (ing) 520(20.5) 660(30)
C. Ana Fener Mili
1) Atama devir/dakika dogrudan atama
GV-500
2) Fener mili burnu A2-8
3) On yatak i¢ gap! mm (ing) 3130 (5.1)
4) Tahrik motoru surekli KW(HP) Yuksek Hiz11 (15)

Alcak Hiz15 (20.4)
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5)Hiz araligi dev/dk. 20~3000 (127)
20~2500 (15”) (opsiyonel)
YUksek hizh Algak hizli sarim
sarim
6) Fener mili hiz araligi dev/dk. 20~3000 20~750
Sabit Tork dev/dk. 20~288 20~200
Sabit Cikis dev/dk. 288~1725 200~500
GV-780
7) Tahrik motoru (surekli) KW(HP) Yiksek Hiz 18.5 (25.2)
Algak Hiz 13 (17.7)
30min. anma KW(HP) 22 (29.9)
8) Hiz araligi dev/dk. 20~2000 (157~18")
Yuksek hizh Algak hizli sarim
sarim
9) Fener mili hiz araligi dev/dk. 20~2000 20~800
Sabit Tork dev/dk. 20~288 20~200
Sabit Cikis dev/dk. 288~1725 200~500
10) Fener mili burnu A2-11
11) On yatak ic cap! mm (ing) 2160(6.3)
D. U-Yastik Birim GV-500 GV-780
1) Yapisi Dikey Dikey
2) Besleme X1, X2 ekseni| KW(HP) AC3.0 (4.1) AC3.0 (4.1)
motorlari Z1, Z2 ekseni| KW(HP) AC4.0 (5.4) AC4.0 (5.4)
3)itme X1, X2 ekseni kgf 644 (basing orani) [961 (basing orani)
Z1, Z2 ekseni kgf 958 (basing orani) | 1410 (basing orani)
4) Etkin kizak X1, X2 ekseni | mm (ing) | GV-500/X:350(13.8)| GV-780/ M:
hareketi GV-500M:290(11.4) 500 (19.7)
Z1, Z2 ekseni | mm (ing) 550(21.7) 670(26.4)
5) Cabuk hareket | X1, X2 ekseni| m/min(ipm) 20 (787) 20 (787)
Z1, Z2 ekseni | m/min(ipm) 20 (787) 20 (787)
6) Vidali mil X1, X2 ekseni| mm (ing) |932(1.3)/8(0.3) |940 (1.6) /8 (0.3)
capy/dis acikigi | 71, 72 ekseni | mm (ing) | @40 (1.6) / 8 (0.3) | @45 (1.8)/10 (0.4)
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C. OSlaliuait 1aict DIt O V-OuUv (AN NelV)
1) Takim tareti sayisi set GV-500: 1 1
GV-500X : 2
2) Takim istasyonu sayis| Istasyon 8 8
3) Kare takim ebad mm (ing) 025 (1) 032 (1.25)
032 (1.25) (OP)
4) Yuvarlak takim ebadi mm (ing) @50 (22) @50 (92)
5) Yon mantikh indeksleme Servo motor Servo motor
motoru
6) indeksleme siiresi, bir saniye 15 0.2
istasyon igin yaklasik.
7) Egri kuplaj capi mm (ing) 3210 (8.3) 3250(9.8)
8) Taret sikma kuvveti Kg (Ibs) 5040 (11111.3) | 8220.1(18122.2)
F. Geri besleme cihaz set GV-300 - 1
GV-500X : 2 1
G.Hidrolik Unitesi
1) Tank sayisi set GV-500: 1
GV-500X : 2 1
2) Pompa motoru KW(HP) |AC 2.2 (3) (4 kutuplu) AC 3.6 (5)
3) Tank Kapasitesi L 50 60
4) Normal kesimde hat basinci  |kg / cm?(psi) 50 (711.2) 50 (711.2)
5) Gug arizasi i¢in basing salteri
H. Sogutucu (Kesme Sivisi) Unitesi
1) Pompa motoru Kw (HP) | Kesme:0.48(0.65) [Kesme:0.48(0.65)
Yikama: 0.76 (1.03) [Yikama: 1.51 (2.05)
2) Pompa motoru sayisi set GV-500 : 2
GV-500X : 4 2
3) Tank Kapasitesi L GV-500 : 250 220
GV-500X : 490
l. Yaglama unitesi
1) Tank sayisi set GV-300 - 1
GV-500X : 2 1
2) Pompa motoru w 12 (AC 110 V) 28 (AC 110 V)
3) Tank Kapasitesi L 2 4
4) Bogaltma hacmi C.C./dk. 135 130
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O ) IVIAKSITTIUTTT DeESIeNEe basIniul RYl/ulii 10 10
J. Tezgah Calisma Lambasi w 15 (120V) 36 (120V)
1) Lamba sayisi adet GV-300 : 1

GV-500X : 2 1

K. Emniyet ig Kilitli Sigrama

Muhafazalari

L. Ortam Kosullari

1) Gii¢ kaynag Volt AC 200/220 + %10 ila -%15.
(Bir transformator Gzerinden AC
220 Volt'a donusturebilen:

AC 380/415/440/460/480 Volt)

2) Bagh olan toplam gug¢ KVA GV-500 :35

GV-500X :60

GV-780 :45

Ayrintilar icin Bolum 3.4’e bakin.
3) Sicaklik oC 10ila 35
4)Bagil nem %%75'den daha az
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A. Standart Taret

yuksekligi

Birim GV-500 GV-780
1) Takim tareti sayisi set GV-500:1 1
GV-500X:2
2) Takim istasyonu sayisi istasyon 10/12 12
3) Kare takim ebadi mm (ing) 025 (1) 025 (1)
4) Yuvarlak takim ebadi mm (ing) @40 (21.5) @50 (92)
5) Yon mantikli indeksleme Servo motor Servo motor
motoru
6) indeksleme siiresi, bir istasyon| saniye 1.5 0.2
icin yaklasik.
7) Egri kuplaj gap! mm (ing) @210 (8.3) 250(9.8)
8) Taret sikma kuvveti Kg (Ibs) 5040 (11111.3) | 8220.1(18122.2)
B. Gug tahrikli taret Birim GV-500 GV-780
1) Takim istasyonu sayisi istasyon 12
2) Kare takim ebadi mm (ing) 025 (1)
3) Yuvarlak takim ebadi mm (ing) @40 (21.5)
4) Gulg tahrikli takim ebadi ER32
5) YOn mantikli indeksleme Digli + Servo motor
motoru
6) indeksleme siiresi, bir saniye 0.2
Istasyon igin yaklasik.
7) Egri kuplaj capi mm (ing) @320 (12.6)
8) Taret sikma kuvveti Kg (Ibs) 12844 (28316)
9) Tahrik motoru N-M 59 / 88 (a3/10000i)
C. Cs ekseni
1) Tipi Czi 1024 Czi 1024
A860-2140-T611 |A860-2140-T611
2) Cs ekseni sayisi GV-500 : 1 1
St Gv-500X : 2
D. Talag konveyoriu
1) Talas konveyéri sayisi set GV-500 : 1 1
GV-500X : 2
2) Tahrik motoru HP 1/4 (AC 220V) 1/4 (AC 220V)
(4 kutuplu) (4 kutuplu)
3) Bosaltma agzinin yerden mm (ing) {750 (29.5) 970 (38.2)
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HUR. OUIIL L \H1.L7) PUIIL Ll \H L)
(ipm)  BOHz 1.4 (55.12) BOHz 1.4 (55.12)
5) YUksek basingh sogutucu * standart pompanin yerine
6) Tipi GRUNDFOS pompa
MTH2-30
7) Pompa motoru HP 1/2 (AC 220 volt)

E.Takim ucu prob temas sensoru

F. Alternatif takim istasyonunun otomatik olarak ¢agrilmasi

G. Otomatik dlgiim sistemi
H. Robot ara yuzu
I. Otomatik kapilar

Robot tipi belirtilecektir.

J. Cevrim durma alarmi lambasi ve sireni

2-7




T TEIMAKSAN

[ll. Digundiiren Ekipman: (kullanici tarafindan hazirlanmisg)
A. Talaglarin tirmiklanarak gikariimasi (talag konveyorsiz)

eldivenli eller
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*Burada verilen teknik 6zellikler ve agiklamalar pesinen haber verilmeksizin
degistirilebilir.
|. Standart Ozellikler

A. Kontrollii Eksen

1) Kontrolli Eksen Eszamanli olarak 2~6 eksen
(X1,X2,z1,z2,C1,C1)
Manuel olarak bir seferde 1 eksen

2) Asgari giris artisl

X ve Z ekseni | 0.001mm 0.0001"

C ekseni | 0.001°

3) Asgari komut artisgi

X ekseni 0.0005mm/p (X ekseni tzerinde
yarigap programlama segildigi yerde)

Z ekseni 0.001mm
C ekseni 0.001
4) Maksimum programlanabilir boyut /-9999.999mm +/-999.9999"
B. interpolasyon iglevleri
1) Konumlandirma GO0
2) Lineer interpolasyon GO01

3) Cok ceyrekli dairesel interpolasyon GO02 Clockwise (CW)
G03 Counterclockwise (CCW)

C. Besleme iglevleri

1) Cabuk hareket tezgadh modeline gore degisiklik gosterir.

2) Cabuk hareket hiz ayari FO , %25 ve %100

3) Takim manuel darbe jeneratoru

4) Manuel surekli besleme - Bir seferde 1 eksen

5) Kesim ilerleme hizi G98 (mm/dk.), G99 (mm/dev.)

6) Kesim ilerleme hizi - sikma

7) ilerleme hizi ayari %10’luk artiglarla %0~150

8) Tegetsel hiz sabit kontrolu

9) Otomatik hizlanma/yavaslama cabuk hareket icin lineer, kesim ilerlemesi
icin Ustel

10) Bekleme GO04 0 ~ 9999.999 saniye

2-9




T TEIMAKSAN

1l) riuva

12) isleme operasyonunu durdurma

13) Referans noktasina donusg G27 ve G28
Manuel/otomatik

14) Ikinci referans noktasina dénus G30

15) Tam durdurma G09

D. Fener Mili iglevleri

10) Fener mili hiz komutu

S-4 basamakl dogrudan RPM atama

11) Sabit ylzey hiz kontrolU

G96 ve G97

E. Takim iglevleri

1) T-iglevi

2 basamakli Takim No. + 2 basamakli
ofset No.

2) Takim ofset bellegi

+/-6 basamakli, bellekte 16 cift

3) Takim burnu yarigap telafisi

G40, G41, ve G42

4) Olguilen A ofset degerinin dogrudan giriimesi

5) Artimsal ofset miktari girisi

6) Ofset miktari Sayac girisi

7) Takim geometrisi ve asinma ofsetleri

8) Atlama iglevi G31

F. Cesitli islevler

1) M-iglevleri 3 basamakl
G. Programlama iglevleri

1) Koordinat sistemi ayari G50

2) Koordinat sistemi kaydirma

3) Otomatik koordinat sistemi ayari

4)is koordinat sistemi kaydirma

5)Olgtilen is koordinat sistemi kaydirma deg@erinin dogrudan girilmesi

6) Mutlak ve artimli programlama iglevinin ayni satirda kombine kullanimi

7) Ondalik nokta programlama

8) X ekseni ¢ap veya yarigap programlama

9) Pah agma ve kose yarigapi

10) Yarigap programlama ile dairesel interpolasyon
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1 1) Ndpdil geviliel

DIV, OI4L Ve OI4

12) Cok tekrarli gevrimler

G70ila G76

13) Dis agma

G32

14) Program numarasi

0 (EIA kodu) veya (ISO) 4 basamakli

15) Program numarasi arama

16) Ana program ve alt programlar

17) Sira numarasi ekrani

N 4 basamakli

18) Sira numarasi arama

19) Okuyucu/delgi arabirimi

Program kodu

FANUC kasetli FANUC PPR igin
Tasinabilir bant okuyucu

EIA(RS-244A)/ISO(R-840)
Otomatik tanima

20) istege bagl satir atlama

21) Yastik saklayici

22) Program durdurma

MO0

23) istege bagl durdurma

MO1

24) Program sonu

MO2 veya M30

25) Tek satir

26) Parca programi depolama ve diizenleme

512k bayt

27) Kaydedilebilir programlar

400 adet program

28) Kilitli program koruma anahtari

H. Giivenlik islevleri

1) Acil durdurma

2) Kayitli kurs kontrolt 1

3) Tezgah kilidi

4) Kap1 guvenlik kilidi

|.DIGERLERI

1) Manuel veri girisi (MDI) Klavye tipi

2) 8.4” tek renkli LCD karakter ekrani

3) Ariza teshis islevleri

4) Programlanabilir kontrol aleti 0i-D PMC
Maksimum giris | 144
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Adim sayisi | 24000 adim

5) Ekran dili Sipariste belirtimek lizere ingilizce,
Almanca veya Fransizca.

Notlar:

1) Gug kaynagi Yerel voltaj, bir transformator ile AC 220
Volt'a donastarular.

2) Sicaklik 0~45"C

3) Bagil nem %75den daha az
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(1) Makarasiz tip portatif bant okuyucu 250/300 ch/sec(50/60Hz)

Bant kodu EIA(RS-244A)/ISO(R-840) Otomatik tanima

*Bu islev, kadit banda yazilmis olan bir programi NC Unitesi hafizasina kaydetmek
icin kullanilr.
NC seridindeki komutlarla operasyon yapilmasi mumkun dedgildir.

(2) FANUC PPR Delgi ¢ikigi / yazili ¢ikti / bant okuyucu

(3) FANUC kopiik kaset B1 80M 264ft

B2 160M 528ft

(4) Harici is pargasi numarasi arama |en fazla 9999 is

(5) Fener mili ydnlendirme A bir konumda

(6) Iletisimsel programlamali grafik ekrani

*Kontroller igin takim yollarini ekrana getirir.

*Grafik olgekleme yapilabilir.

*Sira numarasi karsilastirma ve durdurma.

*MDI ekran tuslari 5+2.

(7) ing/metrik déniistim G20 ve G21

(8) Calisma suresi ve parga sayisi ekrani

(9) Tekrarlama ayna agma/kapama icin iki adet ayak pedal

bulunan tezgahlarda yoktur.

(20) Menu programlama G kodlar menusu

(11) Kaydedilebilir program sayisi 125

(12) Programlanarak girilen

offset degeri G10 (Programlanabilir veri girigi)

(13) Harici takim tel&fisi

*Bu iglev, otomatik tezgah digi 6lgim sistemi igin kullanilir.

(14) Otomatik takim ofseti G36 ve G37

*Bu, otomatik takim probu temas sensoru igin kullanilir.

*Bu, Goodway dizicili tezgahlarda bulunmaz.

(15) Bellekte 64 cift takim ofseti

(16) Ortak degiskenler #100~#199 , #500~#999

(17) Ozel G kodlari

(18) Dis agma geri gekme (Dis agma Isleme operasyonunu durdurma)
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Bu tezgah, agirlikh olarak, asagdida gdsterilen parga ve Unitelerden olusmaktadir.

Sogutucu tanki

Talas

konveyor

]

Kabin

! Hidrolik

Hidrolik kontrol

/ valfi

Ana Fener Mili ve C-Ekseni Motoru

Ana Fener Mili

AY

Z-Ekseni Servo Motoru
|~

X-Ekseni Servo Motoru

4

— | Glg tahrikli Att. Motor
L

Operasyon paneli ve

Lekran

Calisma lambasi

I

———————

Ana Fener Mili

o0

[

Uyari lambasi/isaret

kulesi

8 Istasyonlu

taret

Yaglama unitesi
e

Geri besleme kontrol servo

-

motoru

11

Sekil 2.4.1 GV-500 ve GV-780
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Kabin

WMW ve
C-Ekseni Motoru (Sag)

Hidrolik Unitesi

(Sag)

Z-Ekseni Servo Motoru (Sag)
/

Hidrolik kontrol valfi

Talas
Sogutucu tanki A T

\ / o
Hidrolik Onitesi [ | I/ AT
Sol N _ -

(S 1 i

Ana Fener Mili | [

ve C-Ekseni Motoru (Sol) I l
\!\ fomm | | —] - ! ’/
Hidrolik kontrol valfi e ® ® / )
Z-Ekseni Servo Motoru (Sol) \@ Hﬁg
.\ —t

X-Ekseni Servo Motoru (Sol) e © @

Ana Fener Mili (Sol)

Gug tahrikli Att. Motor (Sol)

L

Ana Fener Mili (Sag)
L~

X-Ekseni servo motoru (Sag)
- Giig tahrikli

Att. Motor (Sag)
|~

Operasyon paneli
ve ekran
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GV-500 GV-500 + ZF
Spinde Output ZF Gear Box Output{op)
Toqe  High—speed ; Torque High—speed
{ N-m ) (kW) (N-m ) )
700 | 20 gg? 3o
SM_ 18.5 kW [(3ﬂmli£< 3004 \ 26 kW |(30min.) 25

22 kW {cont.)

iﬁfﬁ\ Ee \\ ) ::;7\\\\\ :\\20
b ,

|

\

15

200+
AN

150

| | I
I I |
I I I
i | Nmye (gnin) |
N\ (3o0nfin.) wol 71 S
4 I Torque (cmf.) \\J\
|
|
5

|
sl |
o ~5 5
1004f | XI\ 501 I
T L
v 288 OT“ (con )?;5\% 750 3000
0 750 1500 2250 3000 rpm (i | 800 1800 2700 | JEOD rpm
L |
Constant Tarque Constant Qutput Constant Torque Constant Output
Torque Low—speed Output  Ton - Output
{ N-m ) P (kW) uc_!f) Low—speed {xw)
1000 T 20 2000 | 30
18.5 kW (15min.
gﬁ - ezt \ 26 «W|(30min.) |
\ 'Y ™y 25
&0a K N

T
|
I |
| N | 16 }552?- N 22kW {cont.)
| | II \ 2
s00[ 11 ki\feont) | I 2 12004 //| \ |
525 i s
400 / / N\, | \ | 8 800 // | \\\ Torque {B0min.) |
\ Torque{lﬁmm) : AN i 10
| |
|

| » Torque {cont.) \

" ( ?\S‘L\*\‘d ¢ s f =N
Torque {(cant. | \-I / 1 !
/ 5||Jo ?rlxn 136 5»|$5
0 200 400 600 800 rpm o0 150 300 450 B00rpm
I | | I I |
Constant Torque Constant Qutput Constant Torque  Constant Qutput

Sekil 2.5.1 GV-500 Fener mili hizi/ gikis/ Tork Semasi
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Spinde Output /F Gear Box Output(op)
Torque Hi gh—speed Output  Torque H |gh—_5peed Output
( N-m ) (kW) (N-m) & H|gh—geor { kW)
30 25 600 18.5 KW (30min.) 20
730 h 22 kW (£0min.) 517
— || | N\ 1 —/Ah
860 W\ 18.5 kW (cont.) 1| N 20 450 15 kW (cont.) '
f N 415
| |
450 15
| Q | AN
| \ | 300 Y 10
300 I N\ \ f 10 : \
u in. Torque (30min.)
/ : \\Totrt (30m f o I ‘\\:‘& .
)
150 ¥ —~ 5
I Torque (cont.) \\%‘ I Torque (cont.) \---.‘....___\_____-—-_
|
288 1725 345
0 500 1000 1500 2000 rpm 0 500 1000 1500 2000 rpm
| | | |
Constant Torque Constant Output Constant Torque Constant Qutput
Torque Low—speed Output  Torque H|gh—speed Output
( N-m ) (kW) (N-m) & Low—gear (kW)
1200 [ 2 300 18.5 kW (30min.) 20
| 22 kW (30min.) 28171 T |
1600) i\ ~__ » “ | |
| | ™~ 3588 15 kW (cont) 15
800- | | | |
LN\ b o 15 | | |
kW {cant.)
248 / /\ T — 1500 | 1o
| AN | Torque (30min.}H10 | !
4007 | \ \ | Torque (30min.)
// | I~ s 750 &‘“\l\ |l 5
2001 | r nt. | 2
00 | Torque (cont.) | ~~——_ |Torque (m |
| | 655
| 500 63 |376
0 200 400 600 800 rpm 0 175 350 525 700 rpm

Constant Torque Constant Qutput Constant Torque Constant Qutput

Sekil 2.5.2 GV-780 Fener milihizi/ gikis/ Tork Semasi

2-20



40.5
12 17.%

46,

|
Zioc. aB7
il \/ 2110
(9135.72)
#139.72
040

6-MSXP0.8X6L 11-M16XP2X25L
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Sekil 2.6.1 A2-8 Fener Mili Burnu (VN-013)
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Sekil 2.6.2 A2-11 Fener Mili Burnu (VQ-013)
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2.7.1GV-500 Takim Sistemi

SO NOB

Sekil 2.7.1 8 istasyonlu Standart Taret Takim Sistemi
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S~
IVIEU IK IlIgIIIL oag DUI
No. Parca Ismi Ozellik | Parca Ozellik
Parca No. No. . Mik. |Mik.
(mm) (ing)
Kelepge parcasi CJ-3045 CJ-3045
Kelepge pargasi CJ-3046 CJ-3046
Alin Tornalama Takim CS-3407 025 CS-34A7 o1
Yuvasi
Matkap Mili/ Tek Kull ik
4 MZtkggYJ\',aS? wranimif - yN-3000 | @50 |vN-3100| @2 | 4 | 4
3 - VN-3016 VN-3016 4 | -
5 [Sogutucu Blogu
CS-3430 CS-3430 - | 4
CJ-3015A | 920 (CJ-3111A| D075 | 1 | 1
CJ-3015B | 925 |cJ-3111B| 91 1|1
CJ-3015C | @32 |CcJ-3111C| D125 | 1 | 1
N CJ-3015D | D40 (cJ-3111D| 91.5 1|1
6 [Matkap Mili Mansonu
CJ-3065A @8 |CcJ-3115A| 0.5 1|1
CJ-3065B | 910 |CJ-3115B(|D00.625 | 1 | 1
CJ-3065C | @12 -- - 1|1
CJ-3065D | 216 -- - 1|1
CJ-3081A | 920 |CcJ-3116A[ D075 | 1 | 1
CJ-3081B | 925 |cJ-3116B| 91 1|1
CJ-3081C | ©932 |cJ-3116C| D125 | 1 | 1
7 ek kul ik Matk CJ-3081D | @940 (cJ-3116D| 91.5 1|1
e ullanimii atkap
Kovani CJ-3081E | 98 |CJ-3116E(90.375 | 1 | 1
CJ-3081F | 910 |cJ-3116F| 0.5 1|1
CJ-3081G | 912 |(CJ-3116G|D0.625 | 1 | 1
CJ-3081H | @16 -- - 1] 1
CJ-3012 MT-3 [ CJ-3108 | MT-3 | 1 | 1
CJ-3013 MT-4 | CJ-3109 | MT-4 | 1 | 1
8 |Matkap Kovani
CJ-3066 MT-2 -- - OP | OP
CJ-3067 MT-1 -- - OP | OP

2-24

*VN-3016 sadece sag taret ve CS-3430 sadece sol taret icindir.

Takim Sistemi bilgileri icin lGtfen Bolim 7.1.2’ye bakin.
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Sekil 2.7.2 10 ve 12 Istasyonlu Standart Taret Takim Sistemi
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EZMAKS AN

SN
Metrik 10 istasyon |12 Istasyon
No. Parca ismi Ozellik | Sag| Sol |Sag| Sol
Parca No.
(Mm) Tk, | mik. [Mik.| Mik.

Kelepcge parcasi CJ-3045

Kelepce parcasi CJ-3046

Alin Tornalama Takim CZ-3107 025

Yuvasi

Matkap Mili/ Tek

4 IKullanimiik Matkap CZ-3108 240 5 5166
Yuvasi
. % CZ-3308 - 5 - 6
5 |[Sogutucu Blogu
VN-3216 5 - 6 -
CJ-3014A @20 1| 11| 1
CJ-3014B @25 1 1 1 1
CJ-3014C D32 1 1 1 1
- CJ-3016A 212 1 1 1 1
6 [Matkap Mili Mansonu
CJ-3016B 216 1 1 1 1
CJ-3016C &8 1011 1
CJ-3016D 210 1 1 1 1
CJ-3016E 06 1011 1
CV-3203A 216 1 1 1 1
CV-3203B @20 1] 1|1 1
CV-3203C @25 1] 1|1 1
CV-3203D @32 1| 11| 1
7 |Tek kullanimhk Matkap

Kovan| CV'3205A ®6 1 1 1 1
CV-3205B @8 1] 1|1 1
CV-3205C @10 1] 1|1 1
CV-3205D 12 1| 11| 1
CJ-3010 MT-2 1 1 1 1

8 |Matkap Kovani

CJ-3011 MT-1 1 1 1 1

*VN-3216 sadece sag taret ve CZ-3308 sadece sol taret igindir.

Takim Sistemi bilgileri icin lGtfen Bolum 7.1.2°ye bakin.
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T TEZMAKSAN

7ﬁ7

Sekil 2.7.3 12 istasyonlu Glig-Tahrikli Taret Takim Sistemi
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T TEIMAKSA

Ody

Ivieu ik OUI
No. Parga ismi Ozellik
Parca No. Mik. | Mik.
(mm)
1 |Aln Tornalama Takim VN-3627 025 6 6
Yuvasi
2 |DIS CAP Kesme Takimi VN-3626 025 6 | 6
Yuvasi
Matkap Mili/ Tek
3 Kullanimlik Matkap VN-3628 240 616
Yuvasi
CJ-3014A 20 1 1
CJ-3014B 25 1 1
CJ-3014C | 932 | 1 | 1
4 |Matkap Mili Mansonu CJ-3016A | 912 | 1 | 1
CJ-3016B 16 1 1
cJ-3016C | 98 1|1
CJ-3016D | 910 | 1 | 1
CJ-3010 MT-2 1 1
5 |Matkap Kovani
CJ-3011 MT-3 1 1
6 |[90° Gug tahrikli takim CB-4783 | ER-32 | OP |OP
7 |0° Gug tahrikli takim CB-4782 | ER-32 [ OP |OP

Takim Sistemi bilgileri i¢in lutfen Bolum 7.1.2°ye bakin.
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TEZMAKSAN

L

Sekil 2.7.4 8 istasyonlu Standart Taret Takim Sistemi
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T TEZMAKSAN

Metrik
No. Parca ismi Ozellik | Mik.
Parca No.
(mm)
Kelepce parcasi LK-3044
Kelepge pargasi LK-3045
Alin Tornalama Takim VQ-3017 032
Yuvasi
Matkap Mili / Tek
4 |Kullanimiik Matkap vQ-3016 250 4
Yuvasi
VQ-3061A |98 1
vQ-3061B (910 1
VQ-3061C |912 1
N VQ-3061D |[916 1
5 |Matkap Mili Mansonu
VQ-3061E [920 1
VQ-3061F [925 1
VQ-3061G [932 1
VQ-3061H |40 1
VQ-3062A | MT-1 | OP
VQ-3062B | MT-2 | OP
6 |Matkap Kovani
VQ-3062C | MT-3 1
VQ-3062D | MT-4 1
CJ-3065A @8 1
CJ-3065B @10 1
CJ-3065C @12 1
CJ-3065D @16 1
7 |Tek kullanimlik Matkap
Kovani CJ-3082A | 920 1
CJ-3082B @25 1
CJ-3082C @32 1
CJ-3082D @40 1
8 [Sogutucu Blogu VQ-3015 4

Takim Sistemi bilgileri icin lGtfen Bolim 7.1.2’ye bakin.
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§ —

&

Sekil 2.7.5 12 istasyonlu Standart Taret Takim Sistemi
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T TEIMAKSAN

Metrik
No. Parca ismi Ozellik | Mik.
Parca No.
(mm)
1 |Sogutucu Blogu VQ-3015 6
2 |Kelepce parcasi CJ-3046 6
3 |Kelepcge parcasi CJ-3045 6
4 |Aln Tornalama Takim VQ-3217 025 1
Matkap Mili/ Tek Kullanimlik
5 Matkap Yuvasi VQ-3216 @50 6
VQ-3061A |98 1
VvQ-3061B |910 1
VQ-3061C |912 1
N VQ-3061D |[916 1
6 [Matkap Mili Mangonu
VQ-3061E [920 1
VQ-3061F (925 1
VQ-3061G [932 1
VQ-3061H |40 1
VQ-3062A | MT-1 | OP
VQ-3062B | MT-2 | OP
7 |Matkap Kovani
VQ-3062C | MT-3 1
VQ-3062D | MT-4 1
CJ-3065A a8 1
CcJ-3065B | 910 1
CJ-3065C | 912 1
CJ-3065D | 916 1
8 |[Tek kullanimlik Matkap
Kovani CJ-3082A | 920 1
CJ-3082B | 925 1
CJ-3082C | 932 1
CJ-3082D | @40 1

Takim Sistemi bilgileri i¢in lutfen Bolum 7.1.2’ye bakin.
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T TEZMAKSAN

7ﬁ7

Sekil 2.7.6 12 istasyonlu Giig-Tahrikli Taret Takim Sistemi

2-33



T TEIMAKSA

Ody

IVIEU IK DUI
No. Parga ismi Ozellik
Parca No. Mik. | Mik.
(mm)
quaTS?rnalama Takim VN-3627 E\25
D.C. Kesme Takimi Yuvasi| VN-3626 025
Matkap Mili/ Tek
3 |Kullanimiik Matkap VN-3628 040 616
Yuvasi
CJ-3014A | 920 1|1
CJ-3014B | 925 1|1
CJ-3014C | 232 1|1
4 |Matkap Mili Mangonu CJ-3016A | 912 | 1 | 1
CJ-3016B 16 1 1
CJ-3016C | 98 1|1
CJ-3016D | 210 1|1
CJ-3010 MT-2 1 1
5 |Matkap Kovani
CJ-3011 MT-3 1 1
6 |[90° Gug tahrikli takim CB-4783 ER-32 [ OP | OP
7 |0° Gug tahrikli takim CB-4782 | ER-32 [ OP | OP

Takim Sistemi bilgileri i¢in lutfen Bolum 7.1.2°ye bakin.
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T TEIMAKSAN

2.7.3.1GV-500 Taret kafasi boyutsal ¢izim
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Birim: mm _
Sekil 2.7.7 8 Istasyonlu Sag Taret (VN-3004)
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Birim: mm

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.5.

Sekil 2.7.8 8 istasyonlu Sol Taret (VN-3004L)
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Birim: mm

Sekil 2.7.9 12 istasyonlu Sag Taret (VN-3204)
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Birim: mm

Sekil 2.7.10 12 istasyonlu Sol Taret (VN-3204L)
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Birim: mm _
Sekil 2.7.11 10 Istasyonlu Sag Taret(VN-3304)
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T TEZMAKSAN
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Birim: mm
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Sekil 2.7.12 10 istasyonlu Sol Taret (VN-3304L)
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Birim: mm

Sekil 2.7.13 Gug-Tahrikli Sag Taret (VN-3604)
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Sekil 2.7.14 Gug-Tahrikli Sol Taret (VN-3604L)
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Birim: mm

Sekil 2.7.15 8 istasyonlu Standart Taret (VQ-3004)
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Birim: mm _
Sekil 2.7.16 12 Istasyonlu Standart Taret (VQ-3204)
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Birim: mm
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T TEIMAKSAN

2.8.1Takim gakigmasi (GV-500/X)

Takim g¢akismasi, taret kafasina monteli bir takim yuvasi, kesme takimi gikinti
miktari ya da takim kombinasyonuna bagh olarak meydana gelebilir.

Asagidaki hususlara 6zellikle dikkat edilmesi gerekir.
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Birim: mm

san Makina Sanayi ve Ticaret A.S. 2-46



T TEZMAKSAN

X—axis travel:3%0

Spinde center line

Birim: mm _
Sekil 2.8.2 8 istasyon Takim gakigsmasi gizimi (OPSIYONEL)

2-47

Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S.
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Birim: mm

Sekil 2.8.3 12 istasyon Takim cakismasi gizimi
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T TEIMAKSAN

550

X Axis Travel:350

Birim: mm

Sekil 2.8.4 10 istasyon Takim cakismasi gizimi
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TEZMAKSAN
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Birim: mm

Sekil 2.8.5 Takim ¢akigsmasi ¢gizimi
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Birim: mm

Sekil 2.8.6 Takim ¢akigsmasi gizimi
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Birim: mm

Sekil 2.8.7 8 istasyon takim gakismasi gizimi

2-52

icaret A.S.

Tezmaksan Makina Sanayi ve



T TEIMAKSAN
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X Axis Travel500

Birim: mm

30

Sekil 2.8.8 12 istasyon Takim cakismasi gizimi

2-53
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T TEZMAKSAN

10

420

Spinde center line

Birim: mm

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.S.
¥

[ravel:500

X Axis

Sekil 2.8.9 Takim gakigmasi gizimi

2-54



T TEZMAKSAN

2.9.1 GV-500/X Hareketler ve galigma alani
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Birim: mm _
Sekil 2.9.1 8 Istasyon Hareketler ve ¢alisma alani
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Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.5.
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Birim: mm _
Sekil 2.9.2 8 Istasyon Hareketler ve galisma alani

2-56

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.5.
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Birim: mm

Sekil 2.9.3 8 Istasyon Hareketler ve calisma alani (op)

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.5. 2-57
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Birim: mm _
Sekil 2.9.4 8 Istasyon Hareketler ve ¢aligma alani (opsiyonel)

Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.5. 2-58
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Birim: mm _
Sekil 2.9.5 12 Istasyon Hareketler ve ¢alisma alani
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Birim: mm

Sekil 2.9.6 12 istasyon Hareketler ve galisma alani
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Birim: mm
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Sekil 2.9.7 10 istasyon Hareketler ve galisma alani
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Birim: mm _
Sekil 2.9.8 10 Istasyon Hareketler ve ¢alisma alani
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Birim: mm
Sekil 2.9.9 GV-500M Hareketler ve ¢alisma alani
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Birim: mm

Sekil 2.9.10 GV-500M Hareketler ve galisma alani

2-64

Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S.
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Birim: mm
Sekil 2.9.11 GV-500M Hareketler ve calisma alani
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Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.5.
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Birim: mm
Sekil 2.9.12 GV-500M Hareketler ve galisma alani
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Tezmaksan Makina Sanayl ve Ticaret A.5.
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Sekil 2.9.13 8 istasyon Hareketler ve galigma alani
Tezmaksan Makina Sanayli ve Ticare 2-67
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Sekil 2.9.14 8 istasyon Hareketler ve galigma alani
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Sekil 2.9.15 12 istasyon Hareketler ve calisma alani
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Sekil 2.9.16 12 istasyon Hareketler ve galisma alani
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T TEIMAKSAN

Standart Ust Cene Boyutlari.

Standart yumusak ¢ene asagidaki gibidir:
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\ Tirtil Dis Acgikhgi
Birim: mm

Ayna Ebadi 127 15"
J1 50 62

J2 51 55

J3 111 165

J4 60 85

J5 30 43

J6 21 37
Tirtil Dig Agikligi 1.5 1.5
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TEZMAKSAN

3.1 Mekan ve igletme hali gereksinimleri
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Sekil 3.1.1: GV-500 Bakim Alani
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Temelin, tezgah hassasiyeti ve tezgah kurulumunun da isleme hassasiyeti Gzerinde
blyUk bir etkisi vardir.

Bu nedenle, temel yeri, tam bir dikkatle secilmelidir.

Temeli inga etmek igin Sekil 3.2.1'e bakin.

*Qlgller zemin kosullarina uygun sekilde olmalidir.
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Sekil 3.2.1 GV-500 Temel gereksinimleri

Temel dayanci:45.1KPa Uzeri
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* Temel dayancl: 44.6 KPa uzeri
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Sekil 3.2.3 GV-780 Temel gereksinimleri

* Temel dayanci: 46.4 KPa Uzeri
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1) Tezgahi dogrudan glnes i1sigina maruz kalacagi yerlere kurmayin.

2) Diger ekipmandan talas veya diger kirpintilar, su, yag, vs. sigramamahdir.

3) Ortam sicakhigi 0-45°C

4) Nem %30-95’ten az (yogunlagsma olmamalidir)

5) Rakim deniz seviyesi deniz seviyesi -1000 m

6) Titresim titresim, darbe ve ¢arpma istenmeyen etkilerdir.

7) Elektromanyetik uyumluluk  IEC 810 seviye 3'den az
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> - -

3.4.1Giig tuketimi

No Birim Gug tuketimi (KVA)
GV-500 | GV-500 | GV-500M | GV-500M |GV-500X |GV-500X

1 | Ana Fener Mili Motoru 14.34 -- 14.34 -- 28.69 --
) Ana Fener Mili Motoru B 24,75 B 24,75 B 4208

(disli kutusu ile) (opsiyonel)
3 | X-ekseni tahrik motoru 1.53 1.53 1.53 1.53 3.06 3.06
4 | Z-ekseni tahrik motoru 2.87 2.87 2.87 2.87 5.74 5.74
5 | Taret indeksleme motoru | 1.15 | 1.15 1.15 1.15 230 | 2.30
6 | Taret freze servo motor -- -- 4.31 4.31 -- 8.61
7 Gift takim yuv.a3| tahrik 0.72 | 0.72 0.72 0.72 0.72 | 0.72

motoru (OPSIYONEL)

Hidrolik pompa motoru 2.07 | 2.07 2.07 2.07 2.07 2.07

Sogutucu pompa motoru 1.44 1.44 144 1.44 2.87 2.87
10 | Kesme sivisi pompa motoru | 0.67 0.67 0.67 0.67 1.34 1.34
11| Yaglama pompa motoru 0.01 | 0.01 0.01 0.01 0.01 | 0.01
12 | Elektrik kabini 1.60 | 1.60 1.60 1.60 2.88 | 3.20
13| NC unitesi 1 1 1 1 0.90 1
14| Talas konveyori 1.87 | 1.87 1.87 1.87 3.38 | 3.75

Toplam gug tuketimi 30 40 35 45 60 85
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No Birim Ty SRS ATARYS
GV-780 | GV-780 |GV-780M | GV-780M

1 | Ana Fener Mili Motoru 21.04 - 21.04 -
) Ana Fener Mili Motoru ) 1434 ] 14.34

(disli kutusu ile) (op)
3 | X-ekseni tahrik motoru 2.87 2.87 2.87 2.87
4 | Z-ekseni tahrik motoru 3.83 3.83 3.83 3.83
5 |Taret indeksleme motoru | 1.72 1.72 1.72 1.72
6 | Taret freze servo motor - - 4.30 4.30
. il(f)tt:)er\tjlm yuvasi tahrik 0.72 0.72 0.72 0.72

Hidrolik pompa motoru 7.17 7.17 7.17 7.17

Sogutucu pompa motoru 0.73 0.73 0.73 0.73
10 | Kesme sivisi pompa motoru | 0.46 0.46 0.46 0.46
11 | Yaglama pompa motoru 0.01 0.01 0.01 0.01
12 | Elektrik kabini 1.22 1.22 1.22 1.22
13 | NC Unitesi 0.77 0.77 0.77 0.77
14 | Talas konveyori 3.83 3.83 3.83 3.83

Toplam giic tiketimi 50 41 55 45

Binanin kullanici tarafindan saglanacak akim kapasitesi asagidaki gibi

hesaplanir.

A EVAx1000
- V=43

A: Akim kapasitesi (Amper)
V: Binanin gug kaynagi voltaji (Volt)
KVA: Toplam gug tiketimi (KVA)
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3-Fazli AC 200/220v % + 10 50/60 Hz % + 1

Ancak, tezgahin kuruldugu binanin gu¢ kaynagi gerilimi yukaridaki gerilimden
yuksekse, gereken gerilimin elde edilmesi igin evrensel transformatér baglantisi

semasinda gosterilen sekilde transformator kullaniimalidir. (Sekil 4.3.1)

3.4.3 Ana gli¢ salterinin sigortasiz kesicisi

Fabrika ana gug salteri icin asagidaki sigortasiz kesicilerinin temin edilmesi

gerekir.
Ozellik | GV-500 | GV-500M | GV-500X
220V 100A 100A 200A
380V 50A 63A 125A
Ozellik | GV-780 | GV-780M
220V 160A 160A
380V 80A 100A

3.4.4 Gug kaynagi kablosu igin tel ebadi
A. Glg Kablosu

Tel ebadi, tezgah atdlyesinin gli¢ kaynagi gerilimine bagl olarak secilmelidir.

[Onerilen tel boyutlar asagidaki gibidir]
200-230V durumunda.......... 22 mm?(0.0341 ing?)
380-460V durumunda.......... 10 mm?(0.0155 ing?)

B. Topraklama
Sekil 4.3.1'de gosterildigi gibi, tezgahin, PE terminaline bagh gu¢ kaynagi

kablosu ile topraklanmasi gerekir.

1) Tel bOYULU ....cvcveerrereeeeeee, 22 mm? (0.0341 in¢?) ya da daha fazla
2) Bu mumkuin degilse; tezgahin toprak baglantisini, topraklama direnci

100 Om'dan az olan bir toprak sistemine yapin.
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A. Tezgaha giden besleme gerilimini kontrol edin.

Faz tellerindeki gerilimi dl¢un.

Izin verilen besleme gerilimi art1 %10 ile eksi % 15 anma gerilimi arasindadir.
Ancak, voltaj duslk ise, bu, arizaya ya da kumandalarda soruna neden olur.
Bu nedenle, gerilimi arti %10 ve anma gerilimini eksi %0'da korumak daha iyi

olur.
B. Fazlari kontrol edin.

Fazin birini kontrol etmek i¢in 6nce Hidrolik tankini ve yaglama tankini
Onerilen yaglar ile doldurun.
Sonra, elektrik kabininde bulunan ana gug salterini "ACIN" ve operasyon

panelindeki POWER ON dugmesine basin.

NC Unitesine giden gug agilinca, "HYDRAULIC START" digmesine

basarsaniz Hidrolik pompasi donmeye baglar.

Gug kablosu uygun olarak baglanmigsa, pompa basing dlgme cihazinin

gosterge degeri artar ve 50-55kg/cm? (710-780 PSI) degerini isaret eder.

Ancak, basing élgme cihazinin gésterge degeri artmiyorsa, derhal operasyon

panelindeki POWER OFF dugmesine basin.

Sonra, ana gug¢ salterini kapatin ve terminal blogundaki (TB3); R3, S3 ve T3

terminallerine bagl gu¢ kablolarinin baglantilarini degistirin.
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Sekil 3.5.1
. .. |Yag ikmal Kapasite Sirketlere gore yag isimleri
No.|Yag Tipi _ _
yeri GV-500 [GV-780 | Mobil Shell | ESSO | ISO VG
Hidrolik Hidrolik . Tellus| Nuto
1 yag| tanki 50L 60L DTE24 32 H 32 32
Yagl Yagl Vactra |Tonna| Febis
2 e IR o | AL 68
yagl yagt tanki No.2 | S68 | K68
Sodutucu < Kesme malzemesine baglidir, ancak
3 J ;?]?(Ttucu ** 220L (dusuk parlama sicakhgdina sahip
yaglari kullanmayin.
Gres Freze - |Shell Retinax AM
ekseni

*: GV-500, her bir parga icin hidrolik tanki ve yaglama tanki igerir.

GV-500X, her iki parga icin hidrolik tanki ve yaglama tanki igerir.
**:GV-500 :250L / GV-500X: 490L.
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El

4.1 Tasima ve depolama

4.1.1 Vingle tagima emniyet yonetmeligi

1. Ving ekipmaninin operatora egitilmis olmaldir.

2. Halatla kaldirma ve tagima isleminden dnce, asagidaki hususlara dikkat edin:
Tezgahin agirhgi ve agirlik merkezi.
Uygun kaldirma kancalari ve halatlari segilmelidir.
Halatla kaldirmak ve vingle tasimak icin yeterince alan var mi?
Halatla kaldirma ve tagsima oncesinde, tezgahin zarar gérmemesi igin gerekli
tedbirleri alin.

3. Kullanmadan 6nce ving ekipmaninin guvenli oldugundan emin olun.

4. Halatla kaldirma ve tasima 6ncesinde tium kablo baglantilarinin ¢ikariimis
Oldugundan emin olun.

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

4.1.1 Forkliftle tagima emniyet yonetmeligi

1. Forklift operatoru egitilmis olmalidir.

. Uygun bir forklift segin.

. Tezgahin agirhgindan ve agirlik merkezinden emin olun.

. Nakliye esnasinda gatallar tamamen tezgah govdesinin altina uzanmalhdir.
. Dengeye dikkat edin ve ¢ok yuksege kaldirmayin.

. Bir yokusa c¢ikarken ya da yokustan inerken dikkat edin.

. Tasima d6ncesinde tim kablo baglantilarinin ¢ikarildigindan emin olun.

o N o 0o A WODN

. Forklift operatérinin birisi tarafindan yonlendiriimesi gerekir.
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Tezgahin yaklasik agirhigi:  GV-500------- 6000 kg (13227)
GV-500X-----12000 kg (26455)

GV-780-------- 9500 kg (20944)
A. Vingle tasima
AN
,"\\ /)‘\‘Q \':I
\ A
V. Y
Geregince mukavemet /7 K_E\‘
J N
] N
BN
.;/ / ki\'-\l\
i N
{7 L
et \x\‘s
N
/.-’% \I\_ !
j [N\
j \
7 N
’f/" N
/ :f \t-\'\l
L) \_]\.
Sekil 4.1.1
B. Forkliftle tagima
£
£

[

22

Sekil 4.1.2
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Tezgah tagirken, tezgadhi sarsmamaya veya darbelere maruz birakmamaya
dikkat edin.

- El

Sabitleme blogu monte edilmeli ve kilittenmelidir. Latfen Bolim 4.1.5’e bakin.

(Dikkat)

Tezgah agirligi ...... GV-500 ------ Yaklasik 5500 kg (12125.4 Ibs)
GV-500X----- Yaklagik 10500 kg (23148.5 Ibs)
GV-780------- Yaklasik 9000kg (19841.6lbs)

A. Bir forklift kullanirken

1. Forklift, minimum 10.5 ton kapasiteli olmalidir.

2. Catallarin tezgahin herhangi hassas bir pargasina degmemesine dikkat edin.
3. Tezgahin dengede durmasina dikkat edin.

EK PARCA (TAHTA PARCASI) \ ]— =
I 3
A = = —
H U -
H §
o —
. l = L
EK PARGA (TAHTA PARGASI) !

i
EK PARCA (TAHTA PARCASI) 1]
!
/
] ]
Birim: mm [ing] Yaklasik. 180 [7.1] 1410 [55.5] min, 50(2]

Sekil 4.1.3 GV-500
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EK PARCA (TAHTA PARCASI . . £}
CA ( CASI) i -
77 N
_)0:(:21 - !
ESHE: ] 3
e 1] =
B o e B I
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[]
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N

EK PARCA (TAHTA PARGASI) |lZ2227]
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o
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Birim: mm [ing]
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Pin.SC{2]

Sekil 4.1.4 GV-500X
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EK PARCA (TAHTA PARCASI) : E I

NT=F
T T
)

-] e A
—— i
350 [335] 00 [18.7]

EK PARCA (TAHTA PARCASI)

EK PARCA (TAHTA PARCASI)

=22\
a
l\
g

=
0

| m— ‘

Birim: mm [ing] 330 [13] 1855 [73] mn50 (2]

Sekil 4.1.5 GV-780

4-5



T TEIMAKSAN

Nakliye dncesinde tareti ve kaplyi sabitlemek i¢in sabitleme bloklarini monte edin.

-

1 .
— 1
2R
N
0 P 2
2/
|

Ne

L)

1T | 1 1

Sekil 4.1.6 GV-500 ve GV-780 sabitleme bloklari
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i
- 1

Sekil 4.1.7 GV-500X sabitleme bloklari
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Tezgah dogru bir konuma geldiginde, tezgahi yavasga yere koyun, tesviye

-

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

tezgahi desteklediklerinden emin olun.

40 [1.6] 560 [22] 860 [33.9]
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e} | [ s o
o /o o ©
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& T N L g

I I i \

680 [268] | 740 [291]
OPERATOR ToP _VIEW

7
1
O s
A-Particlar

NO.| Part NO Part name

1 |CA-1029 |Leveling Bolt

2 |NA3900BA|Hex.Nut M39

3 |VK-1030 |Leveling Block

UNIT:MMINCH]
Sekil 4.2.1 Tesviye civatalarinin konumu (GV-500)
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3 |VK-1030 |Leveling Block
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Sekil 4.2.2 Tesviye civatalarinin konumu (GV-500X)
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1 |CA-1029 |Leveling Bolt
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Sekil 4.2.3 Tesviye civatalarinin konumu (GV-780)
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Gug Kablosu baglantilari (Bkz. Sekil 4.3.1, Sekil 4.3.2, Sekil 4.3.3)
1. Gug kablosu, Evrensel Transformatorin salterine baglanmalidir.

E] - -~ -

2.1kinci kablo filtreye baglanmalidir (opsiyonel).
3. Terminal blogundan gelen ikinci kablo, NC kontrol kabininin ve asiri gerilim
koruyucunun ana Gug¢ Anahtarina baglanmalidir.
(Agiklamalar) Tezgéh gonderilmeden once transformator Uzerindeki tel

baglantilar yapiimistir. Ancak, tezgahin kurulum islemleri sirasinda bu

baglantilarin kontrol edilmesi ve yeniden ayarlanmasi gerekir.

ze [ -7 Jﬂ
strge ' = = :
F’RCITECTDR: | | || \

| |

TERMINAL I I I
BLOCK | TRa 1;

220V é
R
I GO [
Fi| 3o |
FLTER T 5 Ts
2 F
2 |4 |8
r— I» |= |=
L4 Al al &
Qs [:)-EEﬁL— e e e e e e e e e e m— =
l 7L'3 7L'o
2265,
MAIN POWER.
SWITH
POWER SOURCE
Sekil 4.3.1
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5.1Tezgahin tesviye ayarlari

— — — ey = — e e

Kot tesviye, isleme hassasiyetini ve tezgah dmrina etkilediginden, tezgahin
tesviyesini uygun olarak yapin.

[Ayarlama islemi]

(1) Tesviye kaidesini (VN-3041), taret kafasina takin.

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

(3) 0.02 mm/m (0.00025 ing/ft) derecelendirmeli bir tesviye aleti kullanin.

(4) Bir yandan tesviye kaidesi Uzerindeki su terazisini izlerken, diger
yandan tesviye civatarini (kaldirma civatalari) dondurerek tezgahin
tesviyesini ayarlayin.

(5) Zemin ile tezgah arasindaki yukseklik ayar degeri olacak sekilde kaldirma
civatalarini ayarlayin.
(NOT: Tim kaldirma citalarinin tezgahi esit oranda kavramasina dikkat edin.)

(6) Tezgahin tesviyesini kontrol edin.

Sol taraftaki resimde tezgahin tesviye ayari yapildiktan sonraki halini
gorebilirsiniz.

(7) Tezgahin tesviyesini kontrol ettikten sonra, su terazisini okuyarak tezgahin
burulmasini ve enine egimini kontrol edin ve ayarlayin.

[DIKKAT]

Tezganin tesviyesi gerektigi gibi ayarlanmazsa, tezgah kurulum iglemlerinden
sonra yana yatar ya da burulur. Bu, kizak yuzeylerinin dengesiz aginmasina
neden olarak isleme dogrulugunu bozar.

Tezgahi kurduktan sonra her zaman tezgéh tesviyesini kontrol edin.
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Tesviye Olgegi

Sekil 5.1.1
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5.2.1 Temizlik

U-yastigl ve punta gévdesini tamamen sokmeden oynatmayin.

1) Toluen veya benzin ile 1slatiimis bir bezle kilavuz raylarinin Uzerindeki
paslanmayi onleyici boyayi silerek dikkatlice ¢ikarin.
Buna bagli olarak, hafifge yaglama yagi surun.

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

5.2.20perasyona baglamadan 6nce yag ikmali

Asagidaki Unitelere, dnerilen yaglarin ikmal edilmesi gerekir.
(Bolum 3.5’e bakin.)

1. Hidrolik tanki

2. Hidrolik pompasi (*)

3. Yaglama tanki
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L AR A A R TR ]

5.3.1 Gii¢ ACILMADAN o6nce:

i mmErErEr g e wE e r

1. Gug kaynaginin 3 fazli 220V AC olmasina dikkat edin; degilse, transformator
kullaniimalidir.

. Gug baglantisinda 22 mm? kablolar kullaniimahdir. (Bélum 3.4.4 A’ya bakin.)

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

. Tezgahin Gzerindeki sabitleme blogunun ¢ikariimig olmasina dikkat edin. (Bkz. 4.1.5.)

. Hidrolik aynadaki vidalarin sikilmis olmasina dikkat edin.

. Tesviye civatalari ve somunlarinin sabitlenmis olduklarina dikkat edin. (Bkz.Bolim 4.2)

. Sogutucunun normal seviyede oldugundan emin olun.

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

© 00 N O O b W DN

. Koruyucu kapagin ve kapinin iyi durumda oldugundan emin olun.
10. Yaglama baglantisinin iyi durumda oldugundan emin olun.
11. Hidrolik yagi tankindaki hidrolik yagi seviyesini kontrol edin.
12. Taret diskinde gevsek higbir seyin olmamasina dikkat edin.
13. Asiri ilerleme limit anahtari ve mandalinin iyi durumda olmasina ve
gevsek olmamasina dikkat edin.
14. Fener mili tahrik kayiglarinin, takilmig ve iyi durumda olmalarina dikkat edin.
15. Tezgahin etrafinda operasyonu etkileyecek higcbir parcanin bulunmamasina dikkat edin.

5.3.2 Glig¢ ACILDIKTAN sonra:

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

2. Acil durdurma anahtarinin iyi durumda oldugundan emin olun.

3. NC unitesi POWER ON ve POWER OFF dugmelerinin ¢aligtigindan emin olun.

4. Butun pusbutonlarin manuel modda normal galistiklarindan emin olun.

5. Yaglama yagi sisteminin dizgun ¢alisip ¢alismadigini kontrol etmek i¢in kilavuz rayini
manuel modda hareket ettirin.

6. Asiri ilerleme anahtarinin islevlerini kontrol etmek i¢in X/Z eksenlerini manuel modda
hareket ettirin.

5-4



T TEIMAKSAN

-

6.1. Emniyet cihazlan ve alistirma

6.1.1. Emniyet cihazlar

Asagidaki cihazlar, emniyetli bir operasyon saglamak icin takilmigtir. Lutfen,

operasyona baglamadan 6nce Acil Durdurma Dugmesi ve kapi guvenlik kilidi
anahtarinin kullanilabilir olup olmadigini kontrol edin.

(yakinlik anahtarlarr)

vites durumunu teyit etmek

~ AN (e
\/i/] '\;l_/' \_T_/ |73/ '\E/J
| I.fll ,-'l
| |
1. /
ilI
-
AN
L
/
0 O O O
I>“\ /X\\ N
7 \8) NP
Sekil 6.1.1
No Cihaz Adi islevi Yeri
1 On Kapi (muhafaza) Kesme talasi ve sogutucunun |Tezgahin on
sicramasini 6nlemek tarafi
o |Acil durum digmesi Acil durumda operasyonu Operasyon paneli
durdurmak
3 |Yag alarm lambasi Yaglama yaginin noksanligini  |Operasyon paneli
gOstermek
4 |Kapi guvenlik kilidi anahtari Kapinin durumunu teyit etmek |On kapinin
uzerinde
5 Basing anahtari Hidrolik sisteminin basincini Hidrolik tankinin
teyit etmek dis tarafi
g |Taret sikma/birakma cihazi Taret sikma/birakma Taretin dis tarafi
(yakinlik anahtarlarr) durumunu kontrol etmek
7 |Cs ekseni sikma/birakma Cs ekseni sikma/birakma Fener gévdesinin
cihazi (yakinlk anahtarlari) durumunu kontrol etmek dis tarafi
g |YUksek ve dusuk vites cihazi |Fener mili yiksek ve dusuk Fener govdesinin
dig tarafi
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Eger tezgah, tatil gibi ¢esitli sebeplerle uzun bir stire boyunca kullaniimadiktan
sonra, alistirma yapilmadan galistirilirsa, ariza olusmasi veya tezgahin hasar

gorme ihtimali vardir.

Bu nedenle, tezgahin Gmrundn uzun olmasini saglamak igin tezgah

calistirlmadan 6nce her gun alistirma yapilmasi gerekir.

ALISTIRMA TALIMATI

1) Ahstirmanin uygulanma suresi: Asgari 15 dakika
2) Fener mili hizi (her biri 10 dakika sureyle): 100dev/dk. — 500 dev/dk. — Azami hiz

3) Kizak hareketi : Her eksende azami kurs.
4) Taret indeksleme.

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

boyunca uygulanmasi gerekir.
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1. POWER ON / OFF dugmesi NC Unitesi, “POWER ON” digmesine basilarak

© acilabilir ve tezgah yaklasik birkag saniye sonra
& calistirilabilir.

NC Unitesi, “POWER OFF” dugmesine basilarak
kapatilabilir.

2. Machine ready digmesi Hidrolik pompasini ¢alistirmak icin bu digmeye basin.

MACHINE
READY

O

3. DISPLAY dugmesi

Sadece "SELECT HEAD" bolimundeki "H1" ve "H2"
dugmelerine ayni zamanda basildiginda etkindir.
[H1] --- [H1] --- KAFA 1 (sol fener mili ve sol taretten

olusan) bilgilerini ekrana getirir.
[H2] --- KAFA 2 (sag taret ve sag fener milinden
olusan) bilgilerini ekrana getirir.

4. HEAD SELECT dugmesi
[H1] --- Calistirmak Uzere KAFA 1 grubunu belirtilir.

Sy '

O H1 O HD [H2] --- Calistirmak lizere KAFA 2 grubunu belirtilir.
[H1] ve [H2] KAFA 1 ve KAFA 2 gruplari otomatik
¢alisma modunda eszamanh olarak yarutular.

5. SPINDLE/TURRET dugmesi

O/ HT O/ H? Kontrollli nesneyi, fener mili veya gug tareti
— — (d6ner takim) olarak degistirin.
O/ H1
&)
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V. ViU dlidaliuall 1SLYydll UpCIadyuUllu 1TTUUUIlIU DSTUITITN 1GIT
MODE bu anahtari
MDI  HANDLE
ven, 1 ©
JOG
o)l 08
N AT R
vem. 7 A X
RESTART / /| [y, RAPID
-1 / | I
Eom 0\ ) L zERO
N X\ Y £y

kullanin. [EDIT]
EDIT  NC bandi verisini hafizaya yiiklerken, NC verisini
—— delerken veya hafizadaki verileri diizenlerken bu

modu segin.

MEM. [MEMORY RESTART]

REST_ART Cubuk surlcl veya baska bir otomatik yukleme
A

y cihazi kullanilarak surekli gevrim hafiza

operasyonu yapilmasi gerektiginde bu modu

segin.

q [MEMORY]

Cubuk surlcu veya bagka bir otomatik

MEM. yukleme cihazi kullanilarak tek ¢evrim hafiza
operasyonu yapilmasi gerektiginde bu modu segin.
[M.D.I.]
M.D.I. Manuel veri girigi ile tezgah operasyonu yapiimasi
rWI gerektiginde bu modu segin.

[HANDLE]
HANDLE  Kizag, El garki ile (Darbe jeneratérii) hareket ettirirken

@ bu modu segin.

[JOG]
JOG Kizag1 JOG dugmeleriyle (+-X, +-Z) hareket ettirirken bu
A VAVANV modu segin. Kizak hareketinin hizi FEEDRATE

OVERRIDE” anahtari degistirilerek secilebilir.
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LRAF U]

RAPID Kizagi JOG dugmeleriyle (+-X, +-Z) cabuk hizda

W hareket ettirirken bu modu segin. Cabuk hiz,

‘RAPID OVERRIDE” anahtari degistirilerek segilebilir.

ZERO [ZERO RETURN]
@ Kizagi manuel olarak “ZERO RETURN” konumuna

tasirken bu modu segin.

7. HANDLE (Manuel Darbe Jeneratori)
v Bu c¢ark, mod anahtart HANDLE modu secilmis
olarak dondurudlerek, kizak secilen bir eksene

denk gelen yonde hassas bir hizla hareket

- ettirilebilir
R4 f:‘“_, llln_u“\' . b
8. JOG dugmesi Kizak JOG dugmesine basilarak yine bu dugme ile
AXES Y segilmis yonde hareket ettirilir. MOD anahtari JOG
o 7 ‘ & C moduna getiriimigse, kizak FEEDRATE

OVERRIDE anahtari ile ayarlanmig olan bir hizda

Q

hareket eder ve mod anahtari RAPID moduna

O ‘

) getirilmisse, kizak ¢abuk bir hareket hizinda ilerler.

9. FEEDRATE OVERRIDE anahtari

FEEDRATE OVERRIDE AW 7% Kizagin ilerleme hizi, bu doner anahtarla secilebilir.
o0 w0 — [ARTIMLI cihaz (%)]
SPO a0 /T
320 > /10 sw  Anahtar, otomatik operasyonda F-komutuyla
i[ﬁ belirtiimis olan ilerleme hizina, her %10
%} ( ! “ = adiminda % 0~150 araliginda bir hiz ayari
ﬂ { (%) uygulayabilir.
2.0 10
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U1 TAIN DUITIE (HHTHTITUAR. )|

Anahtar, JOG modunda kizagin ilerleme hizini,
JOG diigmesini kullanarak uygulayabilir. ilerleme
hizi 0~1260 mm/dak. arahidi dahilindeki bir degere
ayarlanabilir.

1. DRY RUN anahtari “ON” konumuna getirildiginde, distan bélmeli

(mm/dk.) ilerleme hizi etkili olabilir.

2. llerleme hizi, dis agma ¢evrimi sirasinda bu anahtar dondurilerek

degistirilemez.

10. RAPID OVERRIDE anahtari

RAPID TRAVERSE w o

25 50

Low/\f\\ 100

11. Fener mili ilerleme
80%  90%
SN L 100%

Tﬂ::I-J \,_/""'.---

l l DUIJ
|
~ 1204

SPINDLE
12. FENER MILI digmesi

‘. 7—\ i

Ocw
)
W - ‘//Il 2
(= =
=
() cow
0 oy |
gl
L )
7 = )
Fat j
(O sToP
bl of) I
L //I

Cabuk hareket hizi, LOW, %25, %50 ve %100
olarak 4 kademede ayarlanabilir ve standart bir hiz
ayarlanir.

* LOW ---398 mm/dk.

Bu anahtar, fener milinin donme hizina, manuel ve
otomatik operasyon modunu kullanarak %50 -
%2120 araliginda yeni bir ilerleme hizi
uygulayabilir.

Bu diigmeler ileriye ve Geriye hareket
ettirme ile Durdurma islemlerini yapmakta kullanilir.

[C.W.] --- Fener mili saat yonunde doner.

[C.C.W] --- Fener mili saatin aksi yonde doner.

[STOP] --- Fener mili durur.
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15.OFINDLE SFEED aoner anantar

Bu anahtar, bir fener mili hizini kontrol etmek
icin kullanilir. Fener mili hizi, LCD konum

ekraninda goruntulenir

14. SPINDLE JOG dugmesi Bu anahtar, is parcasin salgisini kontrol etmek

uzere, fener milini ileri ydnde dusUk bir hizda

(O Jos
[ ]

=

jD calistirmak igin kullanilir.

15. TOOL NO INDEX digmesi islev, anahtar lambasinin durumuna bagli olarak

farkhlik gosterir.

O TOOL (Lamba agcik) Bu diigmeye basilarak taretin indekslemesi
-E:j— manuel olarak uygulanabilir. Bu dugme basil tutuldugunda,

taret, indeksleme islemini surdurdur,

Not: Eger anahtar lambasi yanmiyorsa,
otomatik ¢evrim baslatilamaz.

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

oy

i I basilarak baslatilabilir. DUgmeye basildiginda,
J

- dugmenin lambasi da ayni anda yanar.
(DIKKAT) Otomatik gevrim, INDEX
lambasi ve ayna kapali lambasi
yanmadigi surece bagslatilamaz.
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SN
1/. FCCUD MULL Uuylliical

Uwilialn vpeiasyull sirasiiiua LULHGI HirIQIcIC
I N operasyonunu gegici olarak durdurmak igin bu
40 y dugmeye basin. Kizak hareket etmeyi durdurur ve
I lambasi yanar.

— “‘\\\
|

/

' ‘} NOT: Bu dugmeye basilsa dahi, M, Sve T

1,\\ /f islevleri uygulanmaya devam eder.
\;::,/

sifiranmak Uzere okla gosterilen yonde

7

18. EMERG. STOP dugmesi  Eger bu dugmeye basilirsa, NC Unitesi derhal
durur. Tezgahi kullanirken anormal bir durum

olugsmasi halinde bu dugmeyi kullanin.

NOT: Dugmeye basildiktan sonra, dugme okla
gOsterilen yonde dondurilmedigi takdirde NC
unitesi acil durdurma modunda kalir. Bu durumda,
HYDRAULIC START dugmesine basarak hidrolik

motorunu caligtirirsaniz tezgah galismaya hazir
olur.

19. COOLANT dugmesi

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

[AUTO] -- Sogutucunun bosaltilmasi ve
durdurulmasi, AUTO modunda

programlama komutuyla kontrol edilir.

[ON] - Program komutlari, otomatik modda her

f (O sBK ) bir satir icin ayri olarak uygulanabilir.
jﬂ E} [ [OFF] - Program komutlari surekli olarak
() ——— uygulanabilir.
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£Ll. UNNTRUIN Uuyliicesi

[ON]-- Kizak, programlama F-komutuyla
ayarlanan ilerleme hizinin (mm/dev. veya
ing/dev.) yerine, FEEDRATE OVERRIDE

anahtariyla ayarlanan ilerleme hizinda

(mm/dak veya in¢/dak) hareket eder.
Aynisi cabuk hareket icin de gegcerlidir.
[OFF] --- Kizak, programlama F-komutu ve
FEEDRATE OVERRIDE (%) ile
ayarlanan ilerleme hizinda (mm/dev

veya ing/dev) hareket eder.

22. OPTIONAL STOP dugmesi (MO1 durdurma)
[ON]--- Tezgah, MO1 komutu okundugu ve

o0 kirmizi lamba yandiginda, gegici olarak durur.
—~ } * Ayrica, fener milinin dontsu ve
1 sogutucunun bosaltiimasi da durur.
[OFF] --- Tezgah, programda bir MO1 komutu
belirtiimig olsa dahi durmaz.

NOT: Bu anahtar, sadece programda M01 komutu
verilmig oldugu zaman etkili olur.

23.BLOCK DELETE duigmesi
[ON] -- Basinda “/” (Egik ¢izgi kodu) bulunan
| bir satir dikkate alinmaz ve bir sonraki
/1y L satir yariitilr.
[OFF] -- Basinda “/” bulunan bir satir da

yaratalar.

(NOT) Bu anahtar, bir satirda “/” (Egik ¢izgi kodu)
bulunmadigi takdirde etkili olmaz.
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EDIT  KEY vpEiadyuUliidl yulutdiei e,
% 1. TV kontroli (Dikey bant kontrol().
2. ISO/EIA ve INCH/MM secimi.
@) 3. Bir isleme programinin ezberlenmesi ve

duzenlenmesi.

@ |®

25. MODE LOCK anahtari Bu anahtar kapali oldugunda, ana operasyon

VODE LOCK X ? paneli ya da alt operasyon panelindeki dugme ve
o o anahtarlarin yani sira NC Unitesi calistirlamaz.

26.LAMP dugmesi
Ornegin, takim ayarlari, 6lgme ve ariza

=

[ : LGHT | :' giderme gibi gerekli olan durumlarda 15131 agin.
_H _H Gerekmedigi zamanlarda lambanin kapatiimasi
BN T J lambanin 6mrund uzatmasi bakimindan
" snemlidir.
27. APO button OTOMATIK GUC KAPAMA digmesi

1). DiUgme ve lambanin iglevleri:
1. Dugme agildiginda (ON), bu, gug-kapama

islevinin basladigl anlamina gelir. Dugme

kapatildiginda (OFF), bu, glig-kapama

islevinin durdugu anlamina gelir.

2. Dugme acildiginda (ON), lambanin 1s1g1
yanar. Dugme kapatildiginda (OFF), i1sik
soner.

3. Yaglama unitesi, NC hazir olduktan sonra
calisir; lambanin 1191 yanmaz.

4. Bu dugme basili tutulur, parmaginizi

dugmeden cekerseniz, lambanin 1191 sOonmez.
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2). Otomatik gug kapama hareketi:
1. Bu digme acilinca (ON), tezgah

calismayi bitirir ve T1 Zamanina
ulasmaz, baska bir eylem yoksa, tezgah
otomatik olarak kapanir. (T1 ayari = 20 dakika)

2. Bu dugme her kosulda ige yarar.
28. MACHINE ALARM lambasi Tezgahta acil bir durum olustugunda bu lamba

f:\h‘“ yanar.
O 7
-2

29. LUB. ALARM lambasi Az miktarda yaglama yagi kaldiginda

/x bu lamba yanar.
%J (NOT) Tezgahta yukaridaki alarm durumlari

olustugunda Bolum 10, Bolim 11 ve
elektrik kilavuzu Bolim 4 ve Bolum 5
bakin.

30.ZERO RETURN lamp

(Sifir noktasina déntsu tamamlama pilot lambasi.)

Lamba, X kizagi sifir noktasina donus

-

konumuna ulastiginda yanar.

Lamba, Z kizagi sifir noktasina dénus

konumuna ulastiginda yanar.

Lamba, Y kizadi sifir noktasina déonus

-0 OO

konumuna ulastiginda yanar.

e
= @

Lamba, ZS kizag sifir noktasina donus

konumuna ulastiginda yanar.
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Ayna, ayna kapalli durumuna geldigi ve
. fener mili calistinlabilecegi zaman bu

UE lamba yanar.

(NOT) Ayna guvenlik kilidi yakinlik anahtari
kapall oldugunda, ayna kapali lambasi

yansa dahi fener mili dondurtlemez.

32. MO1 lambasi MO1 komutu bittiginde bu lamba yanar.

Mo!
\J ’

33. Fener mili lambalar Bu lambalar fener mili Saat Yéniinde/Saatin
@ o Aksi Yonde donerken yanar.

Cew

o

34. Ikili takim yuvalari tahrik lambalari

Bu lambalar freze eksenleri Saat Yonunde/
Saatin Aksi Yonde donerken yanar.

CH CCW

LR
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1. TOOL SETTER dugmesi

s N
o/

s

T TEIMAKSAN

Takim dizicinin kolunu disari gcikarmasini ya da
geri almasini saglar.

2. CF-AXIS MANUALLY ENGAGE dugmesi

I

]

CF
ENGAGE

|

3. C ekseni lambasi

o
R
STATUS

4. CF-AXIS MANUALLY ON
dugmesi

fffi

O
CF

MODE
= )

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

[OFF] -- Bu dugme manuel mod altinda
"KAPALIYKEN", CF-Ekseni iptal olur ve
lamba "SONER".

CF ekseni hareket dislisini devreye aldiginda

bu lamba yanar.

[ON] -- Bu dugme manuel mod altinda
"ACIKKEN, CF-EKSEN motoru referans
konumunu arar ve hareket diglisini
devreye alir, ve lamba "YANAR".

[OFF] -- Bu digme manuel mod altinda
"KAPALIYKEN", CF-EKSENI hareket

diglisinin baglantisi kesilir ve lamba
"SONER".
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~
1. Bu dugmeye basilinca (ON) talas
konveyoru geriye dogru doner. Bu

digme basili degilken talas konveyoru

calismay!i durdurur.

2. Digmeye basilinca (ON), lamba yanar.
Dugme basili degilken, 1sik kaybolur.

3. Yaglama unitesi, NC hazir olduktan
sonra galisir; iglev dugmesinin
lambasi 1gildamaz.

4. Bu digme basili tutulmaz, yani,
digmeye basiimadigi zaman talas
konveydru durur.

5. Otomasyon durumu altinda, REVERSE
(ters) dugmesi ise yaramaz.

1) Talas konveyoriunin ters hareketi:
1. Kapi agikken ters iglevi ise yaramaz

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

3. Bu dugme manuel olarak kontrol edilir.

6. CHIP CONVEYOR STOP

dugmesi 1)Diigme ve lambanin islevleri:

1. Bu dugmeye basilinca (ON), talas

konveyoru aninda durur.

2. Dugme acilinca (ON), lamba yanar.

Parmaginizi digmeden g¢ektikten sonra
lamba yanmaya devam eder.

3. Yaglama unitesi, NC hazir olduktan
sonra galisir; iglev dugmesinin lambasi
yanar.

4. Bu dugme basih tutulur, yani, dugmeye

basiimadigi zaman talas konveydru durur.
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\MMI MU I IG MM ITT IY y Sa

2) Talag konveyoriunun durma hareketi:
1. Kapi acildiginda talas konveyoru
galismayi kesmez.
2. Otomasyon durumu altinda, M63
calismaktaysa, talas konveyora durur.

3. Bu dugme manuel olarak kontrol edilir.

7. CHP CONVEYOR TURN
digmesi 1)Dugme ve lambanin iglevleri:

1. Dugmeye basildiginda (ON), talag

konveyoru ileri yonde doner. Digmeye

basildigi zaman, talas konveyoru

dénmeye devam eder.

2. Digme acilinca (ON), lamba yanar.
Parmaginizi dugmeden gektikten sonra
lamba yanmaya devam eder.

3. Yaglama unitesi, NC hazir olduktan sonra
calisir; islev digmesinin lambasi
Isildamaz.

4. Bu dugme basili tutulur, yani, digmeye
basiimadigi zaman talas konveyori
¢alismaya devam eder.

5. Otomasyon durumu altinda, TURN
(déndirme) digmesi ise yarar.
1) Talas konveyoriiniin donme hareketi:

1. Talas konveydrt ileri ydnde
dondigunde, STOP (durdurma)
dugmesi acgilana kadar (ON) kisa bir
sure i¢in doner ve sonra ihtiyatl bir
bicimde durur. T1, T2 = manuel olarak
ayarlanir.

2. Kapi acilinca hareket durur. Talas
konveyoru, kapi kapatilinca ¢alisir.

3. Otomasyon durumu altinda, M61

calismaktaysa, konveyor doner.
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asagidaki gibidir:

Tezgah ADV. Zamani. ADV. Durma Aciklama
Zamani
Parametre NO. Parametre No.
GV-500/ Saat NO. 15 Saat NO. 16 18i-TB, OI-TC, TD
GV-780 kontrol Unitesi
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Klavye iglevlerinin, tuslu islemler ve otomatik iglemler igcin 6grenilmesi gerekir.
LCD/MDI paneli, asagidaki resimdeki gibi bir LCD ekran (8.4" renkli) ve
klavyeden olusur.

Daha fazla ayrinti icin FANUC KULLANIM KILAVUZU'NA bakin.

[ FANUC Series 0i-TD |

-
g N | o)l el e P
L x| [2] [F] ] s | B
'y
"W/ [feod
L 2 [ &3] 122
Fifs
| Py J ) . -] ] -] R;/

= OO OO0 0O g = e

J

Sekil 6.3.1 0i-TD FANUC SISTEMi igin MDI ve LCD panel

ina Sanayi ve Ticaret A.S. 6-20
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BaKim amacilyia eleKliK Kapininin Kapisini agcmak Iigin agsagiaa peiruen

igslem sirasina uyun.

6.4.1. Elektrik Kabini Kapisinin Agilmasi

(1) Guicu kapatin.

(2) Atdlye gug
kaynagini k

A

\4
dagitim panosundaki gug

apatin.

4

(3) Elektrik kabini kapisinin kilidini devre

disi birakmak igin elektrik kabini
kapisindaki anahtari gevirin.

(4) Ana salteri OPEN /RESET konumuna

getirin.

(5) Elektrik kabini kapisini agin.

6-21




1 TEZMAKSAN

~
IL.AESINUSIZ DIr rum 1N _Kapisinin limasiicin imiar

(1) Elektrik kabini kapisinin kilidini devre disi

birakmak icin elektrik kabini kapisindaki m

anahtari gevirin. g

v

(2) Ana gug anahtarinin vidasini, bir tornavida ile
gevsetin. 0

\4

(3) Elektrik kabini kapisini agin.

(NOT)

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

ederek gug kaynaginin durumunu teyit edin ve galisirken azami dikkat gosterin.

2. Elektrik kabininin kapisini agcabilmek igin, ana salterin OPEN RESET
konumuna getirilmesi gerekir. Eger ana salter OPEN RESET konumu
haricindeki bir konumdaysa, kap1 agilamaz. Bu durumdayken kapiyi zorla

acmaya calismak elektrik kabini kapisina veya ana saltere hasar verebilir.
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6.4.2. Elektrik Kabini Kapisinin Kapatiimasi m
1) Ana salteri OFF konumuna getirin. c@

v

2) Elektrik kabini kapisini kapatin.

v

3) Elektrik kabini kapisini kilittlemek igin, /
elektrik kabini kapisinin Gzerindeki
anahtari gevirin.

NOT:
1. Elektrik kabini kapisi tamamen kapandiginda bir “klik” sesi duyulur.
2. Eger elektrik kabini kapisi tam olarak kapanmamigsa, elektrik kabini
kapisinin i¢ tarafindaki ana salterin konumunu, elektrik kabinindeki ana
devre kesicinin konumuna goére ayarlayin ve ardindan elektrik kabini

kapisini kapatin.
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Kontrol gucu asagidaki adimlar uygulanarak agilr.

El

MAIN  POWFR  SWITCH

/ ELIT KET HOLE Liny

>
o 0
Power On buttan @ ® @ »

[EMERGENCY] dugmesini sifirlayin.

Sifirlamak icin okla gosterilen
yonde dondurdn.

Elektrik kabinindeki [MAIN POWER
SWITCH] anahtarini agin.

l Fener mili motoru ve kontrol kabini i¢in
sogutma sistemi dénmeye baglar.

Operasyon paneli tzerindeki [NC
POWER] dugmesini agin.

4

N

*MACHINE READY READY dugmesine basarsaniz Hidrolik
pompasi ¢aligir.

* Ana basing gostergesini kontrol edin.

* Basing gostergesinin 50-55 kgf/cm?
araliginda normal bir basing gosterdigini

v teyit edin.

CALISMAYA HAZIR
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Acil bir durum olugmasi halinde operasyonu durdurmak i¢in asagidaki

dugme anahtarlari veya tuslari kullanin.

el

/s
RESE T

74

[FEED HOLD] digmesi

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

[RESET] tusu

Bu dugme butun modlarda etkindir.

Bu digmeye basildiginda fener mili, kizak
ve M iglevleri durur. Buna karsin, eger
manuel operasyon yaplliyorsa, sogutucu
ikmali devam eder.

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

[EMERGENCY] diigmesi

Bu dugme butin modlarda etkindir.
Bu dugmeye basildiginda, NC Unitesi derhal durur ve
butln islevler tamamen durdurulur.
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Tek satir veya ¢oklu satir komutlart MDI/LCD panelinden MDI yastik bellegine
girilebilir ve otomatik ¢cevrimle ayni sekilde uygulanabilir.

((MDI yastik belleginin kapasitesi 200 karakterdir)

Bu MDI operasyonu, asagidaki islemler igin
kullanilabilir:
* Yumusak ¢enelerin olusturulmasi.

* s pargasinin basit islenisi.

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

< Asagidaki drnek icin MDI operasyonunun iglem sirasi >
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Fener mili dénusu ve taret indeksleme S2000 M03 T0500
Cabuk ilerleme (A—B) GO0 U-200. W-100.
Kesim ilerlemesi (B—C) G01 W-50. F0.3

1)Fener mili donuisu ve taret indekslemesi komutu.

(1)*MODE" anahtarini “MDI” konumuna ayarlayin. i d
INBLE ()
L S ke
(2) ) “PROG” tuguna baSIn T:_l \ ‘.\\,\\ K\ |
~I '|~".'.'-."| I 'I“\?‘ \ \\ \ T b
9 B! l'-%\\ lfl ;’L/\/-.\.-/\’
T _//(‘ o
@ JUIr
N hibid
e
RETORN
\4 ]
(3)Verileri, veri tuslari ve INPUT PROG

tusunu kullanarak su sekilde girin:

S2000 INSERT

INSERT|
MO3 INSERT
TO500 INSERT
(4) “CYCLE START” diigmesine basin.
* Taret, istasyon No.5'e indekslemeye baslar. CYCLE START
* Fener mili 2000 dev/dakika'da donmeye baslar. 'y
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£) M uadll D yT aNURn IlITIHITIIIT nNUILTTULU.

(1) Verileri, veri tuslar ve INPUT
tusunu kullanarak su sekilde girin:
GO0 INPUT
U-200. INPUT
W-100 INPUT

(2) “CYCLE START” dugmesine basin.

X ve Z-ekseni kizaklari ¢gabuk hizda A’dan B’ye
gitmeye baglar.

*LCD ekranda kizaklarin konumlarini teyit edin.

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

(1) Verileri, veri tuslari ve INPUT
tusunu kullanarak su sekilde girin:
GO1 INPUT
W-50 INPUT
FO.3 INPUT

(2) “CYCLE START" digmesine basin.

Z-ekseni kizagi, 0.3 mm/devir'lik bir kesme hiziyla
B’den C’ye gitmeye baglar.
*CNC ekraninda kizaklarin konumlarini teyit edin.
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X ve Z-ekseni kizaklari asagidaki operasyon uygulanarak tasinabilir.

Ve kizaklari tagirken asagidaki su hususlara dikkat edin:
(1) Taret (veya takim) ile ayna arasinda gakisma.

(2) Eger kizagin konumu kurs ucuna ¢ok yakinsa, kizagi ters sirtinme ile

kaydirin.

A. [JOG] dugmeleriile operasyon
1) [MODE] anahtarini “JOG” veya
“‘RAPID” konumuna getirin.

v

2) [JOG] dugmesine basarak kizag tasiyin.

* [JOG] dugmesi basili tutulurken, kizak

hareket etmeye devam eder.

6-29
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1)Kizak, manuel sifir noktasina dénius operasyonu yapilmadan, [JOG] ve

[RAPID] modlarinda hareket etmez.

INIZAN 11AalI TN\GTLU

2)Manuel sifir noktasina dénus operasyonu yapildiktan sonra.

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

araligina ayarlanarak kontrol edilir.

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

X-ekseni: %100’de 20 m/dakika
Z-ekseni: %100°’de 20 m/dakika
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B. “HANDLE (Manuel Darbe Jeneratorii)” ile Operasyon

1) “MODE” anahtarini “HANDLE” moduna ayarlayin.

v

2) Cit ¢it anahtariyla ekseni (X, Z veya C) segin.

\ 4
3) Carki, gereken yonde dondurin.

oM
AUTO. : WAL
_F’ Q mﬂa\NDLE @

- R
MEM. X100 —
RESTART I
i ///'w»
JoG
EDIT

Z2EROD
RETURN

— AXES —
o (O Al
X | [

A

~

Asagidaki islemler icin [HANDLE] modunu kullanin:
* Yumusak ¢enelerin olugturulmasi,

* Basit sekilli is parcalarinin islenmesi

* ve benzeri.
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Manuel sifir noktasina donus operasyonu, Tezgah kilidi (Machine Lock)
anahtari kullanildiktan ya da MLK iglevi gergeklestirildikten sonra yapiimahdir.
Manuel sifir noktasina dénls operasyonunu, asagida gosterilen sekilde yapin.

(NOT) Eger kizak, sifir noktasina dénus konumunun
yakininda bulunuyorsa, kizagi,sifir noktasina
donus hareketinin aksi (-X,-Z) yoniunde bir defa

hareket ettirin.

[ !
1)*"MODE” anahtarini “ZERO RETURN” konumuna getirin. AUTO quu
D M-D[ IHAI\DLE @

‘~ x13
xlOU
RESTART
AT AY

EDI.T

RAPID

v RETURN

2)’JOG” dugmesine basin. (+X ve +Z)

Eger +X ve +Z % ; ‘ ? ; ‘ l’* i ‘
dugmelerine ayni ' )\
anda basilirsa, her S = ©
iki eksen birlikte r ‘ [ |—¢ ‘
hareket eder. . U -
3) Sifir noktasina donus operasyonunun bitigi. , ~
X Z Y 7S

> o O o

SIFIR NOKTASINA DONUS operasyonu tamamlandiginda yesil lambalar yanar.
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Emniyet icin; gercek islemenin haricindeki igslemleri yaparken, fener milini is parcasi
olmadan calistirin.

E

1) Aynayi kapatmak igin, ayna ayak anahtarina basin.

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

* Aynanin kapali durumda oldugunu
teyit etmek Uzere “CHUCK CLOSFE”
lambasi yanar.

2) "MODE" anahtarini sag tarafa ayarlayin ---HANDLE, — m
JOG, RAPID, ZERO. '

RAPID

v
3) Fener milinin kazayla hizlanmasini énlemek igin i
“SPINDLE SPEED” ayarlama dugmesini saatin

aksi yonde cevirin.

\4

4) Fener milini déndiirmek igin “FWD.” (ILERI) veya
“RVS” (GERI) diigmesine basin.

Fener milinin hizi “SPINDLE SPEED”
dugmesi gevrilerek degistirilebilir.
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OriNVLL JWUWU UUYllIGOIn nulaiimiiiasli.

Bu dugme basili tutulurken, fener mili saatin aksi yonde ve yavas hizda doner.

Standart JOG hizi.....GV-500/GV-780: 90 dev/dk.

* C-Ekseninin manuel darbe jeneratoriiyle caligtiriimasi.

1) |C-Ekseni kumandasinin durumunu girmek igin M.D.I
operasyonuyla “M19” kodunu girin (Bolum 6.3’e bakin).

2) ['‘AXIS” anahtarini “C” konumuna getirin. Diger islemler
Bolim 6.7 B’dekilerle aynidir. (Bkz. Bolum 6.7 B)
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Taret indekslemesi yapiimadan 6nce asagidaki maddeleri kontrol edin.

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

* Kesici takimlarin yuva veya taretten tagmasi. 0 )

1) "MODE" anahtarini "ZERO RETURN" Al iy @
konumuna ayarlayin. Dugmelere (+, -, X ve Z) = x10
basin. L X100

EDIT W e

:

2) | “MODE” anahtarini “JOG” konumuna getirin.

* "MANU." modunu segin.

v
Tareti hesap makinesinde gosterilen gereki

takim no.suna indeksleyene kadar taret CW
(Saat Yonu) veya CCW (Saatin aksi Yon)

digmesine basin. —
l A

4) Operasyon panelindeki " TOOL NO ©

INDEX " dugmesine basin. FEH}_J ﬁg‘]

6-36



T TEIMAKSAN

TAITL LVV \(vaddl 1VIIU) voya w'oVvy (oaalull andl 1 VI Uuylliconic 1icl vasiivinga,

taret bir sonraki istasyona indeksleme yapar.
* Taret ileri yonde indeksleme yapar.

*“FEED HOLD” dugmesi basil tutularak "TOOL" tusuna basilirsa, taret bir

sonraki istasyona ters bir donus gercgeklestirir.
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Gucu, asagidaki adimlari uygulayarak kapatin.

1) X ve Z-ekseni kizaklarini, aynadan uzaklastirin.

EMERGENCY sTOP

2) Batan hareketlerin durmus oldugunu teyit edin.

3) “EMERGENCY” digmesine basin.

4) NC unitesi gicu “OFF” digmesin basin.

5) Elektrik kabinindeki ana gug¢ salterini kapatin. %, wen
6) Tezgah atdlyesinin ana gug salterini kapatin.

7) Gucln kapatihiginin tamamlanmasi.

INOT: Is bittiginde tezgahi temizleyin.
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Otomatik operasyonlar igin asagidaki islemler yurutalmelidir.

1) X ve Z-eksenlerinin manuel sifir noktasina donus operasyonlari
uygulanmalidir.

* Manuel sifir noktasina donus igin 6.8 no.lu maddeye bakin.

* EQer yesil pilot lambalari yanmis durumdaysa bu
islemin yapilmasi gerekli degildir.
* Eger bu iglem dnceden bitiriimigse, bu iglemin

yapilmasi gerekmez.

\ 4

2) Aynayi, ayak anahtariyla kapatin.

* Bu iglem igin, 6.10 no.lu maddeye bakin.
* Eger ayna kapall lambasi yanmig durumdaysa,

bu iglemin yapilmasi gerekmez.

v

3) "Taret indekslemesini" hazir hale getirin.
* Bu iglem igin, 6.11 no.lu maddeye bakin.

* Eger indeks lambasi yanmis durumdaysa, bu

islemin yapilmasi gerekmez.

(NOT)
Gergek isleme igin yukaridakilere ek olarak baska islemlerin
de yapilmasi gerekir. Bu nedenle, gergek isleme igin 9.4 no.lu

maddeye bakin.
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E] El

7.1 Takim Yuvasi Montaj Uyarilar

1)
2)

3)

4)

5)
6)

7

8)

Takim ve takim yuvalarini monte ederken her zaman gucu kapatin.

Takim yuvalari ve kesme takimlarindaki civatalari gevsetirken bunlari
kademe kademe gevsetmeye dikkat edin. Civatalari gevsetirken yere saglam
basin ve dengede durun.

Taret igine bir takim yuvasi monte ederken taret kafasinin iyi dengelenmis
oldugundan emin olun.

Takim yuvasi veya takim baglama civatalarini sikmak igin belirtilen el aletleri
kullanin.

Asla civatalari haddinden fazla sikmayin.

Takim yuvalarini veya takimlari monte ederken aralarina talas kagmamasina
dikkat edin.

Bir biley tasi kullanarak yuva veya takimlarin montaj yuzeylerindeki gizikleri
giderin.

Sogutucu cikis deligi tapasini, takim yuvasi monte edilmemis olan bir taret
iIstasyonunun i¢ine vidalayin.

Tapa vidalanmazsa, sogutucu borularina talag kagarak ve sogutucu
kaynagini tikayabilir.

Bir iC} CAP kesme takimini taret kafasi Gzerine monte ederken, takim sapinin,
takim yuvasinin arka ytzeyine dogru ¢ikinti yapmamasina dikkat edin.

Takim yuvasinin arka yuzeyine dogru ¢ikinti olmasi taret kafasi dénerken
taret kaidesi ile gakismaya neden olur.
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Takim yuvasini, taretin dis yuzeyine yerlestirin ve asagidaki gizimde gosterilen
duzende baslikh vidalarla (4 adet) sabitleyin.

Torna takimi igin takim yuvasi kullaniimasi gerekmez.

7.1.2 Kesici takimlarin sabitlenmesi
Kesici takimlari, takim dizeni planina uygun bir sekilde, takim ayar mastari veya
bir 6lcme cihazi (Surmeli kumpas, vb.) ile bir ¢ikinti miktari belirleyerek takin.

Bunun ardindan takimi, bir ingiliz anahtariyla sikin.
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T TEIMAKSAN

7.2.18 istasyonlu Standart Taretlerin Takim Yuvalari
1) Kesme takimlarini dogrudan takim kafasina monte edin.

25 mm x 25 mm nitelikli takimi, sikistirma blogu ve sikistirma saplamasi ile monte edin.
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CJ-3045
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CJ-3046




T TEIMAKSAN

raigd NU.| Fdigd NU. rarga 1 Cudl | IVIIK
CJ-3045 1 [SEO8030A |Silindir bagh, alti kdse yuvali civata M8X30L 2
CJ-3046 | 2 |SE08025A |Silindir bagh, alti kdse yuvali civata M8X25L 1
1 [SE12045A |[Silindir basli, alti kdse yuvali civata M12X45L | 2
CS-3430 | 2 |OA1011AP |O-conta P11 1
VN-3016 | 3 |UK1002PT |Alti Kése Yuval Ayar Vidasi 1/8PT 1
4 |CF-3048 Bilyeli valf 2
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L) M rvlniaiariia rantir ruvaol

Hem sol hem de sag kesme takimlari yuvanin igine tespit edilebilir.
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Birim: mm
Parca No A
CS-3407 50mm
CS-34A7 2
NO.| Parca No Parca ismi Ebat | Mikt
1 [SE12060A |Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M12X60L | 4
SF1016JA [Havsa Basli Vida M10X16L | 6
SI0810AB |Duz Bagli, Alt Kése Yuvali Makine M8X10L | 2
Vidasi
CV-3047 Bilyeli valf 2
UK1004PS |Alti Kdse Yuvall Ayar Vidasi 1/4PT 1
CV-3093 Kelepge pargasi 1
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V) viawinap vy 1SN nudiatiniinin viainap 1uvasoi

Hem sol hem de sag kesme takimlari, matkap mili yuvasinin igine tespit edilebilir.
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Parca No A
VN-3009 | 950mm
VN-3109 @2
NO.| Parca No Parga ismi Ebat |Mik
1 |SE12080C |Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M12X80L
SF1016JA [Havsa Bagli Vida M10X16L
3 |SI0O810AB |Duz Bagli, Alt Kése Yuvali Makine M8X10L
Vidasi
CVv-3047 [Bilyeli valf 2
UK1004PS |Alti Kése Yuvall Ayar Vidasi 1/4PT
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“F) viawinap vii viaiipui iu

7.5, M8
SEREd|s 3
SIS 1P 5 8
2 2
4 79 i
100
Matkap Mili D .
l\?ana;;nul ! Parca no. Parca Ismi Ebat Mik
CJ-3015C | D32mm | SF0826JA |Havsa Basl Vida MOSX26L | 1
CJ-3015D | D40mm | SFO818JA |Havsa Bash Vida MO8X18L | 1
100 _
L1025, .29
| | E —
i
0 — -
i @ Jan — N
s R A s—
]
|- Y
7.5 9 [ 4-MBXPL0
BISHE 85 _
Matkap Mili D :
Mang%nu Parga no. Parga Ismi Ebat | Mik
SF0838JA |Havsa Basl Vida MO8X38L| 1
CJ-3015A | 920mm
SF0814JA |Havsa Basl Vida MO8X14L| 3
SF0832JA |Havsa Bagli Vida MO8X32L| 1
CJ-3015B | @25mm ¥abas
SF0810JA |Havsa Basl Vida MO8X10L| 3

7-7




T TEIMAKSAN
o '
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1
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Matkap Mili .
Mang%nu D Parca no. Parca Ismi Ebat Mik
CJ-3111A | ©0.75" |SF0816JA |Havsa Basli Vida M8X16L | 1
CJ-3111B @1"  |SF0814JA |Havsa Basli Vida M8X14L | 1
CJ-3111C | ©D1.25" |SF0810JA |Havsa Basl Vida M8X10L | 1
CJ-3111D 1.5 |SFO808JA |Havsa Basl Vida M8X8L | 1
1510 _e5
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Birim: mm
E F
Mel\%?p Parca no. Parca ismi Ebat | Mik
Mangsonu
SF0825JA |Havsa Basli Vida M8X25L | 1
CJ-3065A | 948mm | G10mm
SF0820JA |Havsa Basli Vida M8X20L 2
SF0820JA |Havsa Basli Vida M8X20L 1
CJ-3065B | @10mm | @12mm
SF0816JA |Havsa Basli Vida M8X16L | 2
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Birim: mm
Matka E F .
Mili P Parca no. Parca Ismi Ebat Mik
Mansonu
SF0820JA |[Havsa Bash Vida M8X20L 1
CJ-3065C | 912mm | D14mm
SF0816JA |[Havsa Baslh Vida M8X16L 2
CJ-3065D | 916mm | @18mm | SFO816JA |Havsa Basli Vida M8X16L | 3
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Matkap Mili - :
Mansonu E F Parca no. Parca Ismi Ebat Mik
SF0824JA |Havsa Basl Vida M8X24L 1
CJ-3115A | 90.5” |Q0.579”
SF0818JA |[Havsa Bagh Vida M8X18L 2
SF0820JA |Havsa Bagli Vida M8X20L 1
CJ-3115B [90.625" | @0.7"
SF0816JA [Havsa Bagh Vida M8X16L 2
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V) 1SN NUlatinnin viawnap nuvvaiii
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Birim: mm
Matkap Mili A .
Man§%nu Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
CJ-3081A | ©920mm SF0820JA |Havsa Basli Vida M8X20L | 1
CJ-3081B @25mm SF0816JA |Havsa Basli Vida M8X16L | 1
CJ-3081C | ©932mm SF0814JA |Havsa Basl Vida M8X14L | 1
CJ-3081D @34mm SF0814JA |Havsa Basli Vida M8X14L | 1
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Birim: mm
Matka A B )
Milip Parca no. Parcga Ismi Ebat | Mik
Mansonu
FO0625JA H Basl Vi M6X25L | 1
C3.3081E | @8mm |@10mm SF0625J avsa Basli Vida 6X25
SF0620JA |Havsa Basl Vida M6X20L | 2
FO0625JA H Basl Vi M6X25L | 1
C3-3081F |@10mm |@12mm SF0625J avsa Bagsli Vida 6X25
SF0612JA |Havsa Bagli Vida M6X12L | 2
£3.3081G |@12mm |@14mm SF0625JA |Havsa Baglh Vida M6X25L | 1
SF0620JA |Havsa Baglh Vida M6X20L | 2
CJ-3081H |916mm |J18mm | SF0620JA [Havsa Basli Vida M6X20L | 3
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Birim: mm

Matkap Mili A .

Mang%nu Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
CJ-3116A 30.75" SF0825JA | Havsa Basli Vida M8X25L | 1
CJ-3116B a1" SF0816JA | Havsa Basl Vida M8X16L | 1
CJ-3116C 01.25" SF0814JA | Havsa Basl Vida M8X14L | 1
CJ-3116D @1.5" SF0810JA |Havsa Basli Vida M8X10L | 1
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Birim: mm
Matkap Mili| A B _— .
Mansonu Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
SF0625JA |H i M6X25L
CJ-3116E |@0.375" | ©0.45" avsa Basli Vida 1
SF0620JA |Havsa Basgli Vida M6X20L | 2
CJ3116F 205" |@0.579" SF0625JA |Havsa Bagl Vida M6X25L | 1
SF0616JA |Havsa Bash Vida M6X16L | 2
CJ-3116G |©0.625" |@0.7" SF0620JA |Havsa Basli Vida M6X20L | 1
SF0616JA |Havsa Bagli Vida M6X16L | 2
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1) Kesme takimlarini dogrudan takim kafasina monte edin.

T TEIMAKSAN

25 mm x 25 mm nitelikli takimi, sikistirma blogu ve sikistirma saplamasi ile

7-14

monte edin.
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T TEIMAKSAN

raigd INU.| Fdigd NU. rarga It Cudl | IVIIK
CJ-3045 1 [SEO8030A |Silindir bagh, alti kdse yuvali civata M8X30L 2
CJ-3046 | 2 [SE08025A |Silindir bagh, alti kdse yuvali civata M8X25L 1
1 [SE12045A |Silindir basli, alti kdse yuval civata M12X45L | 2
CZ-3308 | 2 |OA1011AP |O-conta P11 1
VN-3216 | 3 |UK1002PT |Alti Kése Yuval Ayar Vidasi 1/8PT 1
4 |CF-3048 Bilyeli valf 2
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T TEIMAKSAN

<) AL 1TUlllalallia 1antiil 1tuvasi

Hem sol hem de sag kesme takimlari, yuvanin igine tespit edilebilir.
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Parca No A
Cz-3107 50mm
NO.| Pargca No Parca ismi Ebat | Mik
SE12080C |Silindir basli, alti kdse yuvali civata M12X80L
SF1025JA |Havsa Baslh Vida M10X25L
SI0820AB |Duz Basli, Alti Kdése Yuvali Makine M8X20L
Vidasi
Cv-3047 Bilyeli valf 2
UK1004PS |Alt Kose Yuvali Ayar Vidasi 1/4’PT 2
CV-3093 Kelepge pargasi 1




T TEIMAKSAN

Q) IViAlRap vy 1SN\ N\Jlatiiiiin iviatkap ruvasi

Hem sol hem de sag kesme takimlari, matkap mili yuvasinin igine tespit
edilebilir.
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Parca No A
Cz-3108 | D40mm
NO.| Parca No Parca ismi Ebat |Mik
1 |SE12080C |Silindir basli, alti kdse yuvali civata M12X80L| 4
SF1030JA |Havsa Bagl Vida M10X30L
3 |SI0820AB |Duz Bagli, Alt Kése Yuvali Makine M8X20L
Vidasi

4 |CV-3047 |Bilyeli valf 2
5 |UK1004PS |Alti Kése Yuvall Ayar Vidasi 1/4’PT 2
6 |CV-3097 |Kapak 1
7 |SEO05012A |Silindir basli, alti koge yuvali civata M5X12L | 3
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“) Iviatnap ivii viat Ipui iu
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Birim: mm
Matkap Mili| A : .
I\?ana;())nul I Parca no. Parca Ismi Ebat Mik
CJ-3014A | 920 | SF0814JA [Havsa Bash Vida M8X14L 1
CJ-3014B | 925 | SF0810JA [Havsa Baslh Vida M8X10L 1
CJ-3014C | 932 | SF0810JA |Havsa Basl Vida M8X10L 1
7.9 10 25 M3
T —_\
I T
s 7R\
[T . - o
Ler el & Y-
IS _t L S \ \-'éso )Cf‘
T \E
19 2 < \_../ 2
. 100 _ 4’0/
Birim: mm
Matkap Mili| A B . :
l\?ana;c))ndl Parga no. Parcga Ismi Ebat | Mik
SF0816JA |Havsa Bash Vida M8X16L | 1
CJ-3016A | @12 | @13 sabas
SFO0812JA |Havsa Bagl Vida M8X12L | 2
CJ-3016B | 916 | D17 | SFO810JA |Havsa Bash Vida M8X10L | 3
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Birim: mm
Matkap Mili| A C _ .
Mansonu Parga no. Parcga Ismi Ebat | Mik
CJ-3016C | 98 89 | SFO0814JA |Havsa Basli Vida M8X14L
CJ-3016D | 910 | 84 | SF0812JA |Havsa Basli Vida M8X12L
CJ-3016E | 96 94 | SF0814JA [Havsa Basli Vida M8X14L

5) Tek kullanimhk Matkap Kovani

- M&
P 7

< 10|C DG
I I |

1

15
- C L

Parca

NO CV-3203A | CV-3203B | CV-3203C | CV-3203D

A @16mm @20mm @25mm @32mm
B @40mm @40mm @40mm @40mm

C 85mm 85mm 85mm 85mm

Parca No. Parca ismi Ebat | Mik
SFO0808JA |Alti kdse yuvali, Bassiz Ayar Vidasi [M8X8L 1

7-19




T TEIMAKSAN

2-MBXP1
My ™ — | o
15 ||, 2
85
L
(T L /_T;-—.",._
781
o o 0 Pan
g g 5| 2 \\\.Jj
r L] ]
Birim: mm
Parca
N CV-3205A | CV-3205B | CV-3205C | CV-3205D
0.
ad @6mm @8mm @10mm @12mm
@D @7mm @d9mm J11mm @13mm
L 35 40 45 55
Matkap Mili C :
I\?anasponljl Parca No. Parca Ismi Ebat Mik
CV-3205A [SF0620JA  |Alti kdse yuvalil, Bassiz Ayar M6X20L | 1
CV-3205B [SF0612JA  |Alti kdse yuvali, Bagssiz Ayar M6X12L | 1
CV-3205C [SF0616JA  |Alti kdse yuvall, Bagsiz Ayar M6X16L | 1
CV-3205D [SF0612JA  |Alti kOse yuvall, Bagsiz Ayar M6X12L | 1
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V) vialtnap nuvvaili
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T TEIMAKSAN

1) Alin Tornalama Takim Yuvasi

Hem sol hem de sag kesme takimlari, yuvanin igine tespit edilebilir.
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Birim: mm
Parca No A
VN-3627 50 mm
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NO.| Parga No. Parca ismi Ebat Mik
1 |SE12100C |Silindir bagl, alti kose yuval civata M12X100L | 4
2 |UK1002PT |Alti Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 1
3 |CF-3048 |Bilyeli valf 2
4 |SI0516BB |Duz Basl, Alti Kdse Yuvali Makine Vidasi  [M5X16L 2
5 |CV-3045 |Kelepge parcasi 1
6 |CV-3046 |Kelepge parcasi 1
7 |SE08025A (Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M8X25L 2
8 |SE08010A (Silindir bagli, alti kbse yuvali civata M8X10L 1
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Parca No A

VN-3626 50 mm
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NO.| Parga No. Parca ismi Ebat Mik
1 |SE12080C |Silindir bagli, alti kdse yuval civata M12X80L 2
2 [SE12040A |Silindir bagli, alti kdse yuval civata M12X40L 2
3 |UK1002PT |Alti Kése Yuvall Ayar Vidasi 1/8PT 1
4 |CF-3048 |Bilyeli valf 2
5 |SI0516BB |Duz Basli, Alt Kdse Yuvall Makine Vidasi  [M5X16L 2
6 |CV-3045 |Kelepge parcasi 1
7 |CV-3046 |Kelepge parcasi 1
8 |SE08025A |Silindir basli, alti kose yuvali civata M8X25L 2
9 |SEO08010A |Silindir bash, alti kbse yuval civata M8X10L 1
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Birim: mm
Parca No A
VN-3628 | ©G40mm
NO.| Parga No. Parca ismi Ebat Mik
1 [SE12080C |Silindir bagh, alti kdse yuvali civata M12X80L 4
2 |CF-3048 |Bilyeli valf 2
3 |SF0814JA |Havsa Basli Vida M8X14L 6
4 |SI0612BB |Duz Basl, Alti Kose Yuvali Makine Vidasi  [M6X12L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 1
6 |UK1002PT |Alt Kése Yuvall Ayar Vidasi 1/8PT 4
7 |CB-4598A |Kapak 1
8 |SE05010A (Silindir bagli, alti kbse yuvali civata M5X10L 3
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- /O

i M8 1 &’3/
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a L j \ky
Y F
15
100
Birim: mm
Matkap Mili A , .
,\?ana;()jmjl Parga no. Parga Ismi Ebat | Mik
CJ-3014A @20 SF0814JA |Havsa Basl Vida M8X14L | 1
CJ-3014B @25 SF0810JA |Havsa Bash Vida M8X10L | 1
CJ-3014C @32 SF0810JA |Havsa Bagl Vida M8X10L | 1
7.9 : 10 25 M3

I Il-l-|\\

s 7R\

[T . - o
S el & (N o
S B ——— - S \\\--45 J

37,7 —

T 40 O N

- 100 _ S
Birim: mm
Matkap Mili| A B .
Mansré)nu” Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik

SF0816JA [Havsa Basli Vida M8X16L | 1
CJ-3016A | @12 | @13 ¥a bas
SF0812JA |Havsa Basli Vida M8X12L | 2

CJ-3016B | 916 | D17 | SFO810JA |Havsa Bash Vida M8X10L | 3
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8 & L,_‘i‘*’___‘:ﬁ____L ________________ |
il
| A\l
_181_20_| \_4-M8
Birim: mm
Matkap Mili| A C .
Mang%nu Parga no. Parcga Ismi Ebat | Mik
CJ-3016C | 98 89 | SFO0814JA |Havsa Bagsli Vida M8X14L
CJ-3016D | 910 | 84 | SF0812JA |Havsa Basl Vida M8X12L

5) Matkap Kovani

L J=3010

27

L MINO.2

230

&3
57

g7

MT MNCG3
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T TEIMAKSAN

7.3.18 istasyonlu Standart Taretlerin Takim Yuvalari
(1) Kesme takimlarini dogrudan takim kafasina monte edin.
32 mm x 32 mm nitelikli takimi, sikistirma blogu ve sikistirma saplamasi ile

monte edin.
MIOXF1 5151
45 f 2-#115,818X10L
{ {
O QO
Q) @ 29 20 20 9
I T T TN
p - o NCTI S TT ¢ TT
1 } \\--. 1 1 1 1 1
\) - (217554) -I._I.- 1 1 .I.gn.l. 1 1
| K-3045
A
_3
4 ™,
-\-.5 N
) _\\ {11.5744) o0
7 N LK-3044
112
115 ag
4 O O
- F2NY PaN
VQ 3015 23" Y 66 \(*Z’
B3.2X95L
PTIFXI0L \(56.738) v 30 11 30 11, 2-P82XBLPTA
; O [ ALl
I Nyd T | @O ©9
al HER: T
P 32 qi Y 2-@13X80°
Blrlm ' B0 40 32 MEXPLOX15L
Parca No| A
LK-3044
64mm
LK-3045
Parca NO.| Parca No. Parga ismi Ebat Mik
LK-3044 | 1 [SE10035A |Silindir bagh, alti kdse yuvali civata M10X35L | 2
LK-3045 | 2 |SE10016A [Silindir bagli, alti kdse yuval civata M10X16L | 1
1 [SE12045A |[Silindir bagli, alti kbse yuvali civata M12X45L | 2
2 |OA1011AP |O-conta P11 2
VQ-3015 ;
3 |UK1002PT |Alti Kdse Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 1
4 |CF-3048 Bilyeli valf 2
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Hem sol hem de sag kesme takimlari, yuvanin icine tespit edilebilir.
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| |
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o o/
o = M10XP1.5X15L
. . { 2 #11.5@18X100L
"'-s‘:s ":a:; n B l.J 'r
| | @ 90T
| |
e 59 20_] 50 | o
3
NI R
L\ 1R TT ||
(21.7654) | -
‘ (1157¢4) 90 _ — 80
L K-3044 L K=3045
Birim: mm

Parca No A
VQ-3017 64mm
VQ-3117 5”
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NO.| Parca No Parca ismi Ebat | Mik
1 |SE12065C |Silindir bash, alti kdse yuvali civata M12X65L | 4
CF-3048 Bilyeli valf
SI0810AB |Duz Bagli, Alt Kése Yuvali Makine M8X10L | 2
Vidasi
4 |CJ-3045 Kelepge parcasi 1
5 |CJ-3046 Kelepce parcasi 1
6 |SE10035A |Silindir bagli, alti kose yuval civata M10X35L | 2
7 |SE10016A |Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M10X16L | 1
8 |UK1002PT |Alt Kbse Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 1
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Hem sol hem de sag kesme takimlari, matkap mili yuvasinin i¢ine tespit edilebilir.

138
89 245
[ S R— o=l ] A — S —
A I © T o] | O s
_____ O o ——
O o I I e S O A -
o o
I =+ @ =+ | 1
—mey L] L N aisonn . am—
L_ N '==JL= Q T R T s f—\’_@; A J
_4-p13,020X15L | 9-M12XP1.75
A

Birim: mm

Parca No A
VQ-3016 | 950mm
VQ-3116 32"

NO.| Parca No Parca ismi Ebat | Mik
1 [SE12080C |Silindir bagli, alti kose yuvali civata M12X80L| 4
2 |SF1245JA |Havsa Basli Vida M12X45L| 6
3 |SF1220JA |Havsa Basl Vida M12X20L| 3
4 |CF-3048 |Bilyeli valf 2
5 |SI0O810AB |Duz Bagli, Alt Kése Yuvali Makine M8X10L | 2

Vidasi
6 |UK1002PT |Alt Kbse Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 3
7 |UK1004PS |Alti Kése Yuvall Ayar Vidasi 1/4’PT 1
8 |CS-3220 |Kapak 1
9 |SE06010A |Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M6X10L | 3
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2-M8XP1.25
e ——

%_._

Q
O
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T
I
2

83

Va

Birim: mm
Matkap Mili| E F :
Mang%nu” Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
VQ-3061A | D98 | @10 | SF0820JA |Havsa Basli Vida M8X20L | 2
VQ-3061B | 910 | @12 | SF0820JA |Havsa Bash Vida M8X20L | 2
75, 10 25
?l 3-M&XP1.25 —_
OO — 0 — ‘ KiQ \/ﬁ
N //
73 —
118
133 50
Birim: mm
Matkap Mili| E F .
Man§F())nu Parga no. Parcga Ismi Ebat | Mik
VQ-3061C | 912 | @14 | SF0816JA |[Havsa Bash Vida M8X16L | 3
VQ-3061D | 916 | @18 | SF0816JA |Havsa Bash Vida M8X16L | 3
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- // A
flolo—o—d—+—— N *“"/\\\ :
11 i I S Lo B i==ij/f
40 \‘
118 50
33
Birim: mm
Matkap Mili| E F . .
MansF())nu” Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
VQ-3061E | 920 | @22 | SF0814JA |Havsa Basli Vida M8X14L | 4
SF0812JA |Havsa Basli Vida M8X12L
VQ-3061F | @25 | @25 yabas
SF0816JA |Havsa Basli Vida M8X16L
M8XP1.25
75 11 98
W M7\
sl ol LN <+ 2 -
1oL =11 )
! 118 \_’/
133 48.5
Birim: mm
Matkap Mili| E .
Man;())nu Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
VQ-3061G | 932 | SF0812JA |Havsa Basli Vida M8X12L | 1
VQ-3061H | D40 | SF0808JA |Havsa Bash Vida M8X08L | 1
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]2 10 .25 _
7.9 3-MB8XF1.25
I
. 5
il 'l ;N\
[} 1|1 111
il 11 110 o
ATy //\\\ =r>
ooy T
s = \\v/ﬂ
S \
35 SlL ®) @50%
100
Birim: mm
Matkap Mili E F . .
Mansonu Parga no. Parca Ismi Ebat Mik
SF0825JA |Havsa Basli Vida M8X25L 1
CJ-3065A | 98mm | 310mm
SF0820JA |Havsa Bagli Vida M8X20L 2
SF0820JA |Havsa Bagli Vida M8X20L 1
CJ-3065B | 910mm | @12mm
SF0816JA |Havsa Bagli Vida M8X16L 2
JS 10 _25
79 3-M8XFP1.25
——
=~
@ N
£ - B \\\J/ 1
20 S N
- 100 -
Birim: mm
Matkap Mili E F _ .
Mansonu Parca no. Parca Ismi Ebat Mik
SF0820JA |[Havsa Bash Vida M8X20L 1
CJ-3065C | 912mm | B14mm
SF0816JA |Havsa Bagh Vida M8X16L 2
CJ-3065D | 916mm | J18mm | SF0816JA [Havsa Basli Vida M8X16L | 3
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175

- 100

Birim: mm
Matkap Mili A . .
Mansonu Parga no. Parca Ismi Ebat Mik
CJ-3082A | 20mm |SF0820JA |Havsa Bagli Vida M8X20L 1
CJ-3082B | 25mm |SF0816JA |Havsa Bagli Vida M8X16L 1
CJ-3082C | 32mm |SF0814JA |Havsa Basli Vida M8X14L 1
CJ-3082D | 40mm |SF0810JA |Havsa Basli Vida M8X10L 1
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1) Kesme takimlarini dogrudan takim kafasina monte edin.

25 mm x 25 mm nitelikli takimi, sikistirma blogu ve sikistirma saplamasi ile

monte edin.
________ 90
|F _I(;‘,J—3045 —n
© D) | & -
| !/:\\ F | ] =)
| = = | = Lo |
| |
CJ-3046
: () I— —:— E () I 15° 88
A J
[
i s R ~ ~ 112
115 89
0|0 -

/ 7
| ! ot e NP
ole

?8.2X95L 2-@8.2X25L
1 PT1/8
m\\(ss.na) . 33\_ 1
| e
& \’,,ﬂgi\ @ @D
it 82 40 { 32 f
Unit:mm & o]
MBXP1.0X15L
Parca No A
CJ-3045
50mm
CJ-3046
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rdiyd INU. rdigd NU. rdigd 15111 Cual IVIIK
CJ-3045 | 1 |SEO08030A [Silindir bagli, alti kdse yuval civata M8X30L 2
CJ-3046 | 2 |SE08025A |Silindir bagli, alti kdse yuvall civata M8X25L 1
1 [SE12045A |Silindir basli, alti kdse yuvali civata M12X45L | 2
2 |OA1011AP |O-conta P11 2
VQ-3015 ;
3 |UK1002PT |Alti Kdse Yuval Ayar Vidasi 1/8PT 1
4 |CF-3048 Bilyeli valf 2
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Z) AlN 1ornalarria 1 akim yuvasi

Hem sol hem de sag kesme takimlari, yuvanin igine tespit edilebilir.

89
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BECINIC
\ \ O O
| o o O .3
‘ I‘\/ O O Q:j> ‘ g 8 g-o O I:.i..
| O O | @ O\ 2-g12X1L
‘ - OT
| 00O E 4 Pe?
| | _
4-MIOXP15X20L | 4-g13820X25L |
A
o 60
OO
/ T ‘E__:_Ef | \\ ? S
| \ (47) 30 (47)
| O O ‘ - 124 _
NoXel . *
M
(o 1
| | "
NeXeR K
| | Unit:mm (CV-3093)
Parca No A
VQ-3217 50mm
NO.| Parca No Parca ismi Ebat | Mik
1 [SE12060C (Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M12X60L | 4
2 |CF-3048 Bilyeli valf
3 |SI0O815AB |Duz Basli, Alti Kése Yuvall Makine M8X15L | 2
Vidasi
4 |CV-3093 Kelepce parcasi
5 |SF1035JA [|Havsa Basli Vida M10X35L | 3
UK1002PT |Alt Kbse Yuvall Ayar Vidasi 1/8’PT
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JS) ividlkap i/ 1ek Aullanimiik ividltkap Y uvasi

Hem sol hem de sag kesme takimlari, matkap mili yuvasinin igine tespit
edilebilir.

{:::"“‘: O ‘:::‘:::} O |
o O . O 2. Ofh
: R B0 R = I S e B By il e e P
©-1-0, 110.° O
| QD _—‘ 23—M12XF’1._7_5_ - };D — N[
= 4 4\ \/ N

55

128

O
[opalap]
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0 | Unit:mm

Parca No A
VQ-3216 | 950mm
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INU.| Falya INU rarga 11 Cuat | ViR
1 |SE12080C |Silindir basl, alti kose yuvali civata M12X80L| 4
2 |SF1235JA |Havsa Baslh Vida M12X35L| 6
3 [SF1220JA |Havsa Bagl Vida M12X20L| 3
4 |CF-3048 Bilyeli valf 2
5 |SI0O815AB |Duz Bagli, Altt Kose Yuvall Makine M8X15L | 2

Vidasi
6 |UK1002PT |AltI Kbse Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 3
7 |[UK1004PS |Alti Kbse Yuvali Ayar Vidasi 1/4"PT 1
8 |CS-3220 |Kapak 1
9 |SEO6010A |Silindir bash, alti kdse yuvali civata M6X10L | 3
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4) vidlkap vl iviansonu
75 20

2-MB8XP1.25
e ——

@58
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@h
e

Birim: mm
Matkap Mili| E F . .
Mangrc))nu” Parga no. Parcga Ismi Ebat | Mik
VQ-3061A | 98 | @10 | SF0820JA |Havsa Basli Vida M8X20L | 2
VQ-3061B | 910 | @12 | SF0820JA |Havsa Baslh Vida M8X20L | 2
75, 10 25
?' 3-M&XP1.25 —_
0|1 Pan) lﬁ__ l/'_ ____________ L ===f\\\ @
g T &i‘ ____________ . K---u /
N //
73 —
118
133 50
Birim: mm
Matkap Mili| E F . .
Man§%nu Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
VQ-3061C | 912 | @14 | SF0816JA |[Havsa Bash Vida M8X16L | 3
VQ-3061D | 916 | @18 | SF0816JA |[Havsa Bash Vida M8X16L | 3
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- // A
flolo—o—d—+—— N *“"/\\\ :
11 i I S Lo B i==ij/f
40 \‘
118 50
33
Birim: mm
Matkap Mili| E F . .
MansF())nu” Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
VQ-3061E | 920 | @22 | SF0814JA |Havsa Basli Vida M8X14L | 4
SF0812JA |Havsa Basli Vida M8X12L
VQ-3061F | @25 | @25 yabas
SF0816JA |Havsa Basli Vida M8X16L
M8XP1.25
75 11 98
W M7\
sl ol LN <+ 2 -
1oL =11 )
! 118 \_’/
133 48.5
Birim: mm
Matkap Mili| E .
Man;())nu Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
VQ-3061G | 932 | SF0812JA |Havsa Basli Vida M8X12L | 1
VQ-3061H | D40 | SF0808JA |Havsa Bash Vida M8X08L | 1
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Q) Ividlkap novani
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T TEIMAKSAN
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©O) 1 eK Kullanimiik iviaikap novani

]2 10 .25 _
7.5 3-MB8XF1.25
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IR A $>
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S - \\\J/ﬂ
S \
el S 7
25
100
Birim: mm
Matk E F .
aI\L/lt"?p Parga no. Parca Ismi Ebat Mik
Mansonu
SF0825JA |Havsa Basgli Vida M8X25L 1
CJ-3065A | 948mm | F10mm
SF0820JA |Havsa Basli Vida M8X20L | 2
SF0820JA |Havsa Basli Vida M8X20L | 1
CJ-3065B | 910mm | @12mm
SF0816JA |Havsa Bagli Vida M8X16L 2
Js 10 _25
7.9 3-M8XP1.25
——
=~
x N
W - R \\\J/ 1
40 63\\—-/
- 100 -
Birim: mm
E F .
Mel\%?p Par¢a no. Parca Ismi Ebat Mik
Mansonu
SF0820JA [|Havsa Basl Vida M8X20L | 1
CJ-3065C | 912mm | @14mm
SF0816JA |Havsa Baslh Vida M8X16L 2
CJ-3065D | 916mm | J18mm | SF0816JA |Havsa Bash Vida M8X16L | 3
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Birim: mm
Matkap Milif A ; .
I\?an%%nu” Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
CJ-3082A | 20mm |SF0820JA |Havsa Bagl Vida M8X20L 1
CJ-3082B | 25mm |SF0816JA |Havsa Bagl Vida M8X16L 1
CJ-3082C | 32mm |SF0814JA |Havsa Bagl Vida M8X14L 1
CJ-3082D | 40mm |SF0810JA |Havsa Basl Vida M8X10L 1
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T TEIMAKSAN

1) Alin Tornalama Takim Yuvasi

Hem sol hem de sag kesme takimlari, yuvanin igine tespit edilebilir.
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Birim: mm

Parca No A
VN-3627 50mm
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NO.| Parga No. Parca ismi Ebat Mik
1 |SE12100C |Silindir bagl, alti kose yuval civata M12X100L | 4
2 |UK1002PT |Alti Kése Yuvali Ayar Vidasi 1/8PT 1
3 |CF-3048 |Bilyeli valf 2
4 |SI0516BB |Duz Basl, Alti Kdse Yuvali Makine Vidasi  [M5X16L 2
5 |CV-3045 |Kelepge parcasi 1
6 |CV-3046 |Kelepge parcasi 1
7 |SE08025A (Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M8X25L 2
8 |SE08010A (Silindir bagli, alti kbse yuvali civata M8X10L 1
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Birim: mm
Parga No A
VN-3626 50mm
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NO.| Parga No. Parca ismi Ebat Mik
1 |SE12080C |Silindir bagli, alti kose yuval civata M12X80L 2
2 [SE12040A |Silindir bagl, alti kdse yuval civata M12X40L 2
3 |UK1002PT |Alti Kése Yuvall Ayar Vidasi 1/8PT 1
4 |CF-3048 |Bilyeli valf 2
5 |SI0516BB |Duz Basl, Alt Kdse Yuvall Makine Vidasi  [M5X16L 2
6 |CV-3045 |Kelepge parcasi 1
7 |CV-3046 |Kelepge parcasi 1
8 |SE08025A (Silindir bagli, alti kése yuvali civata M8X25L 2
9 |SEO08010A |Silindir bash, alti kbse yuval civata M8X10L 1
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Birim: mm
Parca No A
VN-3628 | ©G40mm
NO.| Parga No. Parca ismi Ebat Mik
1 [SE12080C |Silindir bagli, alti kdse yuvali civata M12X80L 4
2 |CF-3048 |Bilyeli valf 2
3 |SF0814JA |Havsa Basl Vida M8X14L 6
4 |S10612BB |Duz Basli, Alti Kose Yuval Makine Vidasi  [M6X12L 2
5 |OA1009AP |O-conta P9 1
6 |UK1002PT |Alt KGse Yuvall Ayar Vidasi 1/8PT 4
7 |CB-4598A |Kapak 1
8 |SEO05010A (Silindir bagli, alti kbse yuvali civata M5X10L 3
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- /O
i M8 1 &’3/
/l / -
a L j \ky
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100
Birim: mm
Matkap Mili A , .
,\?ana;()jmjl Parga no. Parga Ismi Ebat | Mik
CJ-3014A @20 SF0814JA |Havsa Basl Vida M8X14L | 1
CJ-3014B @25 SF0810JA |Havsa Bash Vida M8X10L | 1
CJ-3014C @32 SF0810JA |Havsa Bagl Vida M8X10L | 1
7.9 : 10 25 M3
I Il-l-|\\
s 7R\
[T . - o
S el & (N o
S B ——— - S \\\--45 J
37,7 —
T 40 O N
- 100 _ S
Birim: mm
Matkap Mili| A B .
Mansré)nu” Parca no. Parca Ismi Ebat | Mik
SF0816JA [Havsa Basli Vida M8X16L | 1
CJ-3016A | @12 | @13 ¥a bas
SF0812JA |Havsa Basli Vida M8X12L | 2
CJ-3016B | 916 | D17 | SFO810JA |Havsa Bash Vida M8X10L | 3
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S 89 -
C
b #, L
O A AN T T N
<t| O <CHH
8 & L,_‘i‘*’___‘:ﬁ____L ________________ |
il
| A\l
_181_20_| \_4-M8
Birim: mm
Matkap Mili| A C .
Mang%nu Parga no. Parcga Ismi Ebat | Mik
CJ-3016C | 98 89 | SFO0814JA |Havsa Bagsli Vida M8X14L
CJ-3016D | 910 | 84 | SF0812JA |Havsa Basl Vida M8X12L

5) Matkap Kovani
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- > -

(Ayna Ebad1)

- BA -
i
(-
1
Sekil 7.4.1
Birim: mm
iSiM MARKA |AYNA MODELI A B C
3 CENELI |[KITAGAWA |[12"| N-12A08 304 118 172
AYNA 15”| N-15A08 381 130 191
18”| B-18A11 510 134 207

7.4.1 Aynanin monte edilmesi
Montaj yontemleri aynanin tipine bagh olarak biraz farkhdir.

Aynayi monte ederken, asagidaki talimatlara ve demonte haldeki parga listesine
bakin.

Diger Ureticilerin aynalari icin kendi kullanim kitapgiklarina bakin.
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A.NTTAUOAVVA AYylIA LI

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

9)

Yumusak ceneleri [6] ve kapagdi [4] aynadan [2] ayirin.

l

Ayna ayak anahtarina basarak, fener mili icindeki ¢ektirme boruyu ileriye alin.

l

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

l

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

|

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

|

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

|

Ayna salgisini kontrol edin.

l

Vidalari [5] kapaga [4] tutturun.

)

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

Sekil 7.4.2

z
O

PARGCA iSMi

=

BAGLANTI BORUSU

AYNA GOVDESI

KAPAK VIDASI

KAPAK

KAPAK VIDASI

YUMUSAK CENE

T-SOMUNU

KAPAK VIDASI

© 00N |0 W |N |k
P OO W w Wk | O | |-

SOMUN ANAHTARI
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TN T TT T TS T TTTTTTT T T T T

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

* Saat yonunde dondurlrseniz ---- Basing artar.
* Saatin aksi ydonde dondururseniz  ---- Basing azalir.
* Basing ayar arali§i: 12" ayna icin 10~25 kgf/cm?

15" ve 18" ayna i¢in 10~30 kgf/cm?

i
\\ Ayna basing g6stergesi Kilit somun

Ayar topuzu
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Asagidaki tabloda gosterildigi gibi, kullanilacak olan aynaya bagli olarak, ayna
basinci ve fener mili hizi sinirhidir.

TiP Maksimum ayna basinci | MAKS.Hiz

kgf/ cm?® DEV/DK.
12" N-12A08 27.5 3380
15” N-15A08 32.6 3040
18” B-18A11 235 2000

(NOT) Maksimum fener mili hizi, glvenlik i¢in is pargasi buyukltiglne ve aynaya

baglama durumuna bagl olarak azaltiimalidir.
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Hiz arttikga sikma kuvvetini azaltan merkezkag kuvveti etkisi ve buna bagl
tavsiye edilen maksimum hiz; ilk sikma kuvveti, cene montaj kitlesi ve ¢genelerin

is parcasini kavradiklari zamanki konumundan etkilenir.

Aynanin "KARAKTERISTIK GRAFIGI" Sekil 7.4.3'e bakin.

(NOT) Silindirin piston yuzeyi

Ozelligi Etkin piston yiizeyi (cm?)
Ayna Ebadi Tip Uzama Geri gcekme
127 Y1530R 176 160
15” Y2035R 314 290
18" F2511H 3.43 346

* "KARAKTERISTIK GRAFIK", standart yumusak ¢enelerin dis ucu,
aynanin periferik gapinda konumlandirildiginda, maksimum galisma basincinda

uc (3) adet geneye gore deneysel sikma kuvveti valflarini gosterir.
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Asagida gosterildigi gibi, ayna sikma konumunu se¢gmek icin OPR. se¢cme

- -

anahtarini kullanin.

1) Aynanin kelepgesini agin.

l

2) Bu tuga basin.

OFS/SET

o
L
o
| 4
o
o
)
e

<
«

3) Basin >

v

4) ekrana gelen p’i\fE

kadar, digmeye basin.

A 2
Bir sonraki
sayfa
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UJ) NUIDUIU [LMULCN IU] UZEHIHIE Yeullll, VE UM \Iy NELEMyC) veya

ON (DIS KELEPCE) segin.

OPERATOR’S PANEL 02108 NORDOC

Ayna 10 kapali || Ayna IO ACIK N o o
CHUCK 10O HBOFF ON
| [O)a3 ON
DOOR LOK HBOFF ON
M GUIDE BOFF ON
HOFF ON
BOFF ON
: BOFF ON
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE)
X —407. 990 7 ?. 000
C @. 000 E @. 0@ 1
St QTOROE
MDI STOP kk kkk | | 13:42:47 |
MACRO | MENU I OPR TOOLLFl El

OPERATOR’S PANEL 02108 N@ROQ@E

VL j 15 .\.Jl I AIN

CHUCK 10 OFF EON
Borr ON
DOOR LOK BOFF ON
M GUIDE HOFF ON
BOFF ON
BOFF ON
: BOFF ON
ACTUAL POSITION (ABSOQOLUTE)
X —407. 900 7 @. 000
C Q. 000 E @. 001
S1 BTOROE
MDI STOP sokk dokk | | 13:43:28 |
|MACRO | MENU I OPR TOOLLFl |E|

(NOT) 1. is pargasi baglandiktan sonra, sikma yoni tizerinden baglama

yapilmamaldir.

2. NC gucu bir kez kapatilip ve tekrar agilmadan, ayna baglama

anahtari kaydirilarak sikma yonu Uzerinden baglama tam olarak

gerceklestirilemez.
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Yumusak ¢eneler, mumkun olan maksimum hassasiyeti saglamak igin tezgahin
uzerine delinmek Uzere tasarlanmistir.

Normalde nispeten hafif bitirme kesimlerinin yapildigi ikinci operasyonlar igin

kullanilirlar.

Bunlar, sertlestirilmis bir genenin dislerinin, is par¢asinin ytzeyini bozmasinin
istenmedigdi durumlarda da faydalidir.

Yumusak ¢eneler asagidaki operasyonlar ile delinebilirler:

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

(NOT)

1. Cenelerin montajinin, aynanin dig ¢apinin étesine uzamasina izin vermeyin ve geneleri
aynaya salgi olmaksizin monte edin.

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

3. Harici iglerde, ayna g¢enelerini bir bugona sikarak yukleyin ve is pargasinin ebadina goére
0.05-0.1mm daha buyuk olarak delin.

4. Ekstra agir islerde sikma kuvveti igin is par¢asinin ebadina goére 0.5-1mm daha kuguk
delinmesi ya da sikma yuzeyinin hafifce konik bir bigcimde bitirilmesi onerilir.

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

6. Yumusak ¢enelere, ana ¢enelerle eslestiriimek Gzere numaralar (1, 2 ve 3) damgalanir.
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m
_.1 | |
|
——( —r
YUMUSAK
CENE
CONTA
[ es0 |
#80

3 CENELI AYNA

< Yumusak c¢enelerin delinmesine 6rnek
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8.1. islemenin baslangig konumunun belirlenmesi

J: B GAINIEIEE VIULLl

Gergek kesim islemlerine baslamadan 6nce tezgah garpismasini

onlemek igin takimlara bir baslangig konumu isaretlemek ¢ok énemlidir.

Takimlarin baglangig konumunu belirlemenin iki yolu vardir ki bunlar

"Otomatik koordinat sistemi ayari (G50)" islevleridir.

ik basta, kullanilacak olan her bir takimin baslangic konumunu (G50 miktari),
hesaplamak gerekir.

Her bir takimin G50 miktari, asagidaki adimlarla hesaplanabilir.

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

1) [ X ve Z-Ekseni kizagini, sifir noktasina dénis konumuna
tasiyin.

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

\4
2) indeksleme tarafindan kullanilacak olan
toplami cagirin.

3) is pargasini aynanin lizerine @
yukleyin.

"HANDLE" modunu kullanarak is |||

4)
parcasinin yuzunud cevirin.

l * Satih kesme
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milini durdurun.
(Tornaladiktan sonra, Z-Ekseni yonunde tagimayin.)

l

6)

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

Bitirme payi hala yuzde kaldiginda,

[d] = bitirme payi olsun.

.

7

is parcasinin dis ¢apini (veya i¢ capini), tornalayin.

L

8)

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

A4

9)

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

al 1

©

10)

N\

Gergek tornalama gapini olgun.
[c] = Gergek tornalama ¢api olsun.

11)

* Referans konumunun, baslangi¢ konumu olarak
kullaniimasi durumunda, [b] + [c] = G50'nin X miktari;
[a] + [d] = G50'nin Z miktari olsun.

G50 X[b+c] Z[a+d]

Normalde, atil zamani azaltmak igin referans
konumunun yerine is par¢asina yakin olan konum,
baslangi¢ konumu olarak kullanilir.
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12)[* Sifir noktasina donis konumundan X-ekseninde 100 mm/gap
ve Z-ekseninde 200 mm uzaga kaydirildigi yakin konumun
kullaniimasi durumunda.

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

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

Ornek program:

%

01234

N100 G28 UO0. WO.

T100

G50 X[b1 + c1]  Z[a; + d4]
G99G0G97Sssss

GO Xxxx Zzzz

Kesme

N200 G28 U0. WO.

T200

G50 X[by + co] Z[ap + do]
G99G0G97Sssss

GO Xxxx Zzzz

Kesme
N300 G28 U0. WO.

T300
G50 X[bs + c3] Z[ag + d3|

M5

G28 U0. WO.
M30

%

\{

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

* G50'nin X ve Z miktari her bir takimin baslangi¢ konumunun koordinat miktari olur.
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B. Kizagin, baslangi¢c konumuna taginmasi.
Kizagi, baslangi¢ konumuna tasimanin manuel operasyonla ve otomatik

operasyonla gergeklestirilen iki yolu vardir.

Asagidakiler, otomatik operasyon kullanilarak yapilani gdsterir.

(Kizagi, baslangi¢ konumuna tagimak NOT:
igin 6rnek program.) Bu program, "BLOCK
01000:; DELETE" anahtari
/ G28 UO0; kapatildiktan sonra
| G28 WO; yuratdlebilir.
/ GO0 W-200.;
/ U-100.;
/ MOO;

(Isleme igin 6rnek program.)

N100 G50 Xa Zg S3000; A= ([b] + [c]) - 100.
N101 G96 G40 S150 T0101 MO3; B = ([a] + [d]) - 200.
N200 G50 Xa' Zs'; A= ([a] + [bT]) - 100.

N201 G97 S1000 T0202 MO3; B ‘= ([a] + [d) - 200.

* Kizag1 konuma tagima programini, gu¢ acildiginda ya da baslangic

konumu dogru degilse uygulayin.

(NOT) Program icinde G50 (Koordinat ayari) kullanildi§inda, geri
donus konumu igin X ve Z miktari baslangig konumu ile ayni
olacaktir. Dolayisiyla, indeksleme igin her bir takimin
mevcut konumu takim istasyonlarina bakilmaksizin hep aynidir.
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Vil IVIRITU VT VI Y | yJWwilbwiian

* DIS CAP TAKIMI (takim yonU burnunun hayali degeri = 3 olsun):

1)

(2)

(3)

(4)

()

(6)

(7)

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

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

l

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

l

Atanmis takim numarasina indeksleyin. (Ornegin: T0101)

l

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

|

“HANDLE X10" moduna gegin ve takim burnunu asagi indirerek ig

parcasinin dis ¢apina deddirin. (Bkz. Asagida: ®)

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

T0101
&) %4

- O b

Devam edin
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R |uzak|a§masm| saglayin (yukaridaki yolda ®).

STOP [ (O
©) ol

b v

1 |digmesine basin, fener mili duracaktir.

\ 4

(10)

kaydedin. Ornegin: 50,755 mm.

Mikrometre kullanarak 7.adimda kestiginiz DIS CAPI 6lgin ve ¢ap dederini

(11) l

goruntuleyin, [Utfen asagiya bakin.

OFS/SET->[tool offset] islev tusuna basarak takim ofseti ekranini

OFF3SET / GEOMETRY OPDYE NODOOY

NO. X Z R T
G @1 0. 00 D, 000 0. 000 P
G 02 0. 00 D, 000 0. 000 P
G @3 0. 00 D, 000 0. 000 P
G 04 D. 00 D. D00 0. 000 P
G @b D. 0o B, 200 0. 000 P
G 0o D. 0o B, 200 0. 000 P
G a7 D. dad B, 0@ 0. 000 P
G 08 D. 000 B. DO 0. 000 P
ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U -430. 190 W —-438. 476
)
51 DTORD@
HND okokx ok yokk | | 09:27:00 |
’:]OFFSET SETINGl WORK | |(OPRT)|H|
v

(12)

grup no.suna taslyin.

[offset] islev tuguna basin ve kdrsoru, mevcut takim no.suna karsilik gelen

OFFSET ~ GEOMETRY 00030 NooB3Q
NO. X z R T
G 01 0. 000 0. 00D 2. 000 @
G 02 2. 000 0. 000D 2. 000 @
G 03 2. 000 0. 000D 2. 000 @
G 04 2. 000 0. 000D 2. 000 @
G 05 0. 000 0. 00D 0. 000 @
G 06 2. 000 0. 00D 2. 000 @
G 07 2. 000 0. 00D 2. 000 @
G 08 2. 000 0. 00D 2. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -320. 800 W ?. 000
H 120. 004
}
S1 0T0100
v Devam edin | HND STOP k¥ kxk | | 14:32:15 |
ﬂl WEAR I GEOM | |(OPRT)|

8-6




T TEIMAKSAN

(13) “X” dugmesine basarak 10.adimda olgtugunuz degeri girin. Sonra,
[MEASUR] tusuna basin; tezgah bu degeri otomatik olarak bilgisayara
girecektir. X-Ekseni TO1 takim ofseti tamamlandi.

OFFSET ~/ GEOMETRY 00006 NRQROO
NO. X y4 R T
G 01 0. 000 0. 000 0. 000 [0
G @2 0. 000 0. 000 0. 000 [0
G 03 0. 000 0. 000 0. 000 |0
G 04 0. 000 0. 000 0. 000 [0
G 05 0. 000 0. 000 0. 000 |0
G 06 0. 000 0. 000 0. 000 [0
G @7 0. 000 0. 000 0. 000 |0
G 08 0. 000 0. 000 0. 000 |0
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -379. 345 W -438. 476
} X6@. 755
S1 0TOROD
MDI STOP *kkk kkx | | 89:28:27 | |
v NO. SRH{MEASUR] INP. C. | +INPUT] INPUT

(14)  |Fener milini uygun bir hizda déndurin.

|

“HANDLE” moduna gegin ve takimi is pargasinin 1 mm sag tarafina tasiyin.
(15) Sonra, “HANDLE X10” kullanarak, burnu is pargasinin sag tarafina dokundurmak
icin takimin burnunu sola dogru tasiyin, litfen, asagidaki gizime bakin.
. [TO101]
| ) 7
AN 7
P Y|
() /
\\2_,/' /
T
\4 _
(16) Uygun bir ilerleme hiziyla is parcasinin sag tarafini biraz kesin. Is pargasinin

DIS CAPI'ndan uzaklasana kadar takimin burnunu +X yéntnde ilerletin.

l Devam edin

8-7



\—"~7

(18)

(19)
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grup no.suna t@styin.

Once “Z0” sonra [MEASUR] diigmesine basin; tezgah bu degeri otomatik

olarak bilgisayara girecektir. Z-Ekseni TO1 takim ofseti tamamlandi.

OFFSET / GEOMETRY 00Q06 NeQeead
NO. X z R T
G 01 F430. 100 @. 000 2. 000 @
G 02 0. 000 0. 000 2. 20@ @
G 03 0. 000 9. 000 ?. 000 @
G 04 0. 000 0. 000 2. 000 @
G 05 0. 000 9. 000 2. 000 @
G 08 0. 000 @. 000 2. 000 @
G 07 0. 000 0. 000 2. 20@ @
G 08 0. 000 9. 000 @. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -379. 345 W —438. 476
yZo.
51 2TOROG
MDI STOP k% 4k | | 89:29:57 |
El NO. SRHJMEASUR] INP. C. | +INPUT| INPUT @
OFFSET ~ GEOMETRY 00RE6 NOOOBO
NO. X z R T
G 01 -430. 100 -438. 476 0. 000 P
G B2 0. 000 2. 200 0. 000 @
G 03 0. 000 2. @00 0. 000 P
G 04 0. 000 2. 000 0. 000 P
G 05 0. 000 2. 200 0. 000 P
G 06 0. 000 2. 200 0. 000 P
G 07 0. 000 2. 200 0. 000 @
G o8 0. 000 2. 000 0. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -379. 345 W —438. 476
} I
51 PTORDQ
MDI STOP #kk k% | | 89:31:12 | |
v Bl No. SRHIMEASUR] INP. C. | +INPUT] INPUT | R

yapilirken, hi¢bir gakisma olmamasi temeline dayanarak); simdi X-

Ekseni sifir noktasina donls hareketini gerceklestirin.

Tareti uygun bir konuma tasiyin (X-Ekseni sifir noktasina donus hareketi

Devam edin
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TUATL U Uy YUl M INNWUTTUTTI BAYIT Y T \Z7) DU U T IVIIUUTT T MU TUY I s U

yapilirken, hi¢bir gakisma olmamasi temeline dayanarak); simdi X-Ekseni
sifir noktasina donls hareketini gergeklestirin.

v

OFFSET ~ GEOMETRY

OP@PE NOBDOG

NO. X Z R T
G 01 4308, 108 -438. 476 0. 000 [@
G B2 —434. 000 -440. 476 0. 008 |2
G 03 —430. 000 -393. 276 2. 000 @
G 04 0. 000 D. 000 0. 000 @
G 05 —455. 357 -403. 576 0. 000 [0
G 08 0. 000 D. 000 0. 000 [@
G 07 -453. 295 -405. 372 0. 000 @
G 08 0. 000 0. 000 0. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -404. 145 W —403. 576
;i I
51 2TOOOD
HND STOP kkk dokok | | 9:34:086 | \
Bl no. SRH|MEASUR| INP. C. | +INPUT] INPUT | B

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

SON

8-9
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<NOT>

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

T

L Takim ofset numarasi  : 01 ~ 64

Taret istasyonu numarasi: 01 ~ 12

Takim konumu, ek kullanma yoluyla, degistirilerek kaydirildiginda,

ofset degerini agagidaki sekilde girin.
< Ornek >

Tarete takilmis olan takimin konumu —X ekseni yoninde
0.04 mm (cap olarak 0.08 mm) ve +Z ekseni ydonunde
0.07 mm kaydiriimistir.

Bu nedenle, girilecek olan ofset deg eri asagidaki sekilde olmalidir

0.04(20.08)
X ekseni= 0.08 mm T
Z ekseni=-0.07 mm /F I
GERGCEK TAKIM /
BURNU /
fL_ I
Vs
boov ;‘j
A
TEMEL TAKIM
. BURNU
o~
o

8-10
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|. Referans takiminin ayarlanmasi.

K-S AN

(1) |[Bir adet takimi referans takimi olarak segin, 6rnegin T0101.
Once is parcasini baglayin ve sonra fener milini uygun bir hizda déndarin;
) referans takimini is pargasinin sag ucuna dokunacak sekilde tasgiyin, lutfen
asagdidaki gizime bakin.
T0101
T0303
Takimi is pargasinin
<—|ylzeyine dokunacak
sekilde tagiyin.
\ 4
3) ilgili koordinat ekrani gériinene kadar [POS] islev tusuna
bircok kez basin.
ACTUAL POSITION 0OPD30 NPDO3Q
(RELATIVE) (ABSOLUTE)
U -320. 801 X -320. 800
W —-402. 800 7 -402. 800
H 120. 204 C 120. 004
(MACHINE)
X -320. 800
Z -—-402. 800
C 120. 204
PART COUNT 2247
RUN TIME 96H19M CYCLE TIME @H OM 09
ACT. F ? MMM
S1 TR 100
HND STOP sokk kokok | | 14:28:45 |
u ABS I REL I ALL HNDL I(OPRT) II
\ 4

Devam edin
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\ "/ vw TN JRANIIILAIY ¥ 1V LML N I T I Iy Vi L

[ORIGIN] yazmm tusuna basin.

UMt v o U

ACTUAL POSITION OR300 NODO30
(RELATIVE) (ABSOLUTE)
U -320. 800 X —-320. g00
—402. 300 Z —402. 8oo
H 120. 224 C 120. 204
(MACHINE)

X ~—320. goe
Z  —402, 800
C 120, 224

PART COUNT 2247
~ JRUN TIME 96H19M CYCLE TIME OH @M 0S
YN
TN 51 pTR10Q
HND STOP_okk ok | | 14:29:30 |
Y
Bl PRESETJORIGIN PTSPREJRUNPRE|H
v

(5) [[ORIGIN] tusuna bastiktan sonra, W degeri sifir olur, litfen asagidaki resme

bakin.
ACTUAL POSITION 00030 NORO3C

(RELATIVE) (ABSOLUTE)

U -320. 300 X -320. 800

W 0. 20O~ 7 —402. 800

H 120. 004 c 120. 004
(MACHINE)

X —-320. 800 W sifir olur

7 —402. 300

C 120. 004

PART COUNT 2247
RUN TIME 96H19M CYCLE TIME @H @M B3F
ACT. F @ MMM
s1 2TR10e
HND STOP #xk ok | | 14:30:12 |
PRESETJORIGIN FPTSPRE RUNPRE
v

(6) [Tareti tam yerine tasiyin (takimlari degistirirken higbir cakisma olmamasini
baz alarak); fener milini durdurun.

(7)

Sonraki takimlari indeksleyin, ornegin: T0202.

l

(8) [Fener milini uygun bir hizda déndiiriin; takimin burnunu tasiyarak is

parcasinin sag ucuna dokundurun.

Devam edin

8-12




(9)

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

T TEIMAKSAN

[OFFSET/SET] ekranina gegin.

[OFFSET] tusuna basin, simdi agagidaki pencere ekrana gelir.

OFFSET ~ GEOMETRY

OR300 NODB3O

WEAR I GEOM

NO. X Z R T

G D1 0. OO 0. DOD 0. 000
G 02 0. DOD 0. DOD 0. 000 @
G 03 0. OO 0. OO 0. 000 @
G 04 0. 00D 0. 00D 0. 000 @
G 05 0. DOV 0. DOV 0. 000 @
G 08 0. DOD 0. DOD D. 900 P
G 07 0. DOD 0. DOD 0. 000 D
G 08 0. OO 0. OO 0. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U -320. 800 w 9. OO

H 120. 004
> |

S1 PTD100

HND STOP okokok sokok | | 14:32:15 | |
(OPRT)

[GEOM] tusuna basarak bir sonraki ekrana gegin.

Kirsoru G02'nin Z-Eksenine tagiyin.

l

[Z] tusuna ve sonra [INP.C] digmesine basin.

OFFSET ~ GEOMETRY

OPB30 NOBdB3®

NO. X zZ R T
G 01 2. 200 [ 0. 000 0. 200 @
G B2 0. 000 0. DD 0. 600
G 03 0. 000 0. 000 0. 200 P
G 84 0. 000 0. 000 0. 600 [
G 85 0. 000 0. 000 0. 800 P
G 06 0. 000 0. 000 0. 600 [
G 07 0. 000 0. 000 0. 800 P
\\\\\G 08 0. 000 0. 000 0. 200
TUAL POSITION (RELATIVE)
-320. 800 W 50. 400
120. 004
VL

S1 0TR100

HND STOP *;:\}*¢| | 14:33:35 |

R

v ]lNo.SRH MEASURJ INP. C. | +INPUT] INPUT | R

Bilgisayar TOZ2 ile referans takimi arasindaki farki Z-Ekseni takim
ofsetine girer. Lutfen asagidaki resme bakin.

Devam edin
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~
G 01 0. 000 L o DA @. 000 @
G 02 0. 000 50. 400 | @. 000 @
G 03 0. 000 Q. 000 @. 000 @
G 04 0. 000 0. 000 8. 000 @
G 05 0. 000 Q. 000 0. 000 @
G 06 0. 000 Q. 000 0. 000 @
G @7 Q. 200 9. 000 2. 002 @
G ©8 | 0. 000 9. 000 @. 00@ @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
Uu -320.800 w 5. 400
H 120. 204
}
S1 2TO100)
HND STOP okokk okokk | | 14:34:21 |
ﬂlNO.SRHlMEASUR INP.C.|+INPUT|INPUT |E|

(15) |Ti]m takimlarin dizilmesi tamamlana kadar 6~13 adimlari

(16)

(17)

(18)

'

Referans takimini (sadece 1.adimda atanan takimlar), is pargasinin sag

uc yuzeyine dokunacak sekilde tasiyin, lutfen asagidaki ¢gizime bakin.

T0202

Takimi ig pargasinin
—yuzeyine dokunacak
sekilde tasiyin.

T0101

T0303

v

[OFS/SET] ekranina gegin ve sonra [WORK SHIFT] dugmesi bulmak

icin > tusuna birgok kez basin.

}

51

OTO100

| 14:37:32 |

HND STOP _kkk ko

IW.SHFT

| (OPRT) ||

Kirsoru [MEASUREMENT] digmesine getirin.

l Devam edin
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WORK SHIFT OPD3D NODA3D
(SHIFT VALUE) (MEASUREMENT)
X 0. 000 Xf____mhﬁﬂﬂ
Z 0. 000 i 0. 000
C 0. 000 c— — @ ooo
E Q. 000 E Q. 000

ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -320. 800 W 0. 000
H 120, 004

S1 0TO100
HND STOP kk %k | | 14:38:36 |

| IW.SHFT | |(0PRT)|E|

(19) |£0 ve sonra [INPUT] tusuna basin; bilgisayar otomatik olarak
hesaplayacak ve bu degeri vardiya stutununa girecektir. Takim ofseti
islemleri tamamlandi.

WORK SHIFT 00030 NOOO3D
(SHIFT VALUE) (MEASUREMENT)
¥ — —0-—009, X 0. 000
|zl 102 sool z 0. 000
c 0. 000 c 9. 000
E 9. 000 E 9. 000

ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -320. 800 W 402. 800
H 120. 004

v S1 0TO 100
HND STOP *kk *kk | | 14:39:28 |

SON
K +INPUT] INPUT
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T AN MlEIwE WUy wravay

8.4.1. Girig

Bu kilavuz dizicinin 6zellikleri, operasyonlar ve operasyonlara iliskin uyarilardan
olugsmaktadir.
Bu nedenle, operatdrin agagidaki uyarilari iyice okumasi ve tezgahi emniyet

cihazlarina asiri 6lgide givenmeden kullanmasi gerekir.

*Burada verilen 6zellik, sekil ve agiklamalarin 6nceden bildirmeksizin
degistiriime hakki sakhdir.

8-16



T TEIMAKSAN

] LEREREES Al 4l

Sekil 8.4.1 Takim dizicinin yapisi
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T TEIMAKSAN

A. Dizicinin ana hatlar

UiTiV: WSmNsillinIwE

Dizici esasen takim burnu temas sensorundan olugup, takim ucu degistirildiginde

takim dizici iglevi ve takim ofset islevi ile donatilir.

1. Takim dizicinin iglevi.

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

kullanilmasi gerekmez.

z=? L
Tlg_
x=£?)
b
Takim ucunun Ofset dederinin basit ve
dedistirimesinde kolay bir sekilde

Sekil 8.4.2
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5. 1dRHTI CGIKITU UZzurniugunui wdakIim aiziCl siniridaimnasi

1) Torna kalemleri )
Olglm yapilabilir yon

40
40 W NN
4 4 N
[/
sV 777778 N MKANSIZ
& —X
40 W 40_ISRS
4 4 \
; 1—r //I/// N IMKANSIZ
alniz -z
@ y
2) Yluzden torna etme; ve kanal agma takimlari
;//// 77
“
7 [
. i .
A ¢ 2
& —x ] & —x Q A
b
49 | 40
/3 7 /2?//
[
(N 7777 77773
®—x &£ —X
>
2//// i 5////
% Z
oy Vv
o) -Z o)
] g | 3
&= &—x
+
3) Delme takimlari
4 e

NN

/4 ik

)
b5
IS A"
[Lmex.200
SN
.’
=
)
! max. 200 NSNS

Sekil 8.4.3
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C. 1elds selrisururiull oZeuikieri

1) Markasi

GOODWAY
2) Algllama yonleri  4yon (+/-Xve +/-2)

3) Ofset artigi
X ekseni  0.005mm (Yarigapta)

Z ekseni  0.005mm
4) Hazir 6lgme frekansi

5) Statik tekrarlanabilirlik
X ekseni  0.010mm (capta)
Z ekseni  0.010mm
* 10 mm/dak 0.4 ing/dak. kizak hizinda 10 defa denenerek olguimustar.

* Bu, isleme boyutlari igin verilmis olan bir sayi dedgildir.

6) Ayna Ebadi
Ayna ve genelerin maksimum toplam uzunlugu 304 mm (12")
381 mm (15")
457.2 mm (18”)

7) Takim ebadi
kare 25mmx25mm  (1"x1") /

32mmx32mm  (1.25"x1.25") /

yuvarlak  @50mm (2”)
*cikinti uzunlugu sinirlandinimigtir.

8) Ayarlama hassasiyeti +0.01 mm

9) Digerleri
* Sensor, hava oteleme iglevi ile donatiimigtir.

* Qlgiilen B valfinin dogrudan girilmesi NC islevi (takim dizici) ile donatilmistir.
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Birim: mm
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Sekil 8.4.4
8-21

SN

1

*GV-500 Takim dizici kolu asagidaki sekildeki gibidir.
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1
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|
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i
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00¢g
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Birim: mm

Sekil 8.4.5
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A. Tezgah kosullarinin teyidi

R S Al

Asagidaki agiklamalarin takim diziciyi galistirmaya baslamadan dnce teyit
edilmesi gerekir.
(1) Fener mili durdurulmusg olmaldir.
(2) Takim ¢ikinti uzunlugu, Sekil 8.4.3’de gdsterilen sekilde uygun
bir uzunluga ayarlanmalidir.

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

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

3)

(4)

T TEIMAKSAN

Vardiya degerini silin ve her eksen (X ve Z) icin sifir noktasina dénus islemini yapin.
Gerekli takimlari yikleyin. (isleme esnasindaki gakisma veya taret diskinin

dengesi dikkate alinmahdir.)

Dizilmesivgereken takimlarin numaralarini segtikten sonra INDEX digmesine

basin ve taret diskini atanan takim no.su konumuna dogru dondurun.

Yandaki digmeye - " basin ve takim dizicinin kolunu élgme

konumuna tasiyin.

v

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

(5)

(6)

‘HANDLE” modu altinda, takimi, sensorun 2 mm Uzerine yaklastirmak igin
hareket ettirin.

v

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

Devam edin
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(7)

(8)

9)

(10)

T TEIMAKSAN
|

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

OFFSET ~/ GEOMETRY 000R6 NORADD

NO. X z R T
G ol -430. 100 0. 000 0. 000 @
G 02 0. 000 0. 000 0. 000 |0
G @3 2. 000 2. 000 0. 000 |0
G 24 2. 000 2. 000 0. 000 |0
G @5 @. 000 @. 000 0. 000 @
G 06 @. 000 @. 000 0. 000 @
G a7 0. 000 0. 000 0. 000 |0
G @8 @. 000 @. 000 0. 000 |0
ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U -379. 345 W —438. 476
)
S1 0TRROD
MDI STOP sokk k% | | 89:29:09 | SE3T
ElNoC. SRH|MEASUR] INP. C. J+INPUT| INFUT JH
v

X-Ekseni ofset degeri girigsi tamamlaninca, lutfen takimin sensordan
ayrilmasini saglamak icin LED 1sik yesillene kadar “+X” digmesine basin.

l

Mod secme anahtari ile HANDLE moduna gegin ve takim burnunu, sensor
merkezinin 2 mm sag tarafina tasiyin.

!

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

OFFSET / GEOMETRY 09920 N©9920

NO. X z R T
G 09 @. 000 @. 000 3. 000 B
G 10 2. 000 2. 000 2. neo @
G 11 2. 000 ?. 000 2. 000 B
G 12  -466.887 [385. 195 2. 000 B
G 13 0. 000 0. 000 0. 0o B
G 14 B. 000 B. 000 2. 000 B
G 15 0. 000 0. 000 2. 000 ©
G 16 ?. 000 B. 000 2. 000 B
ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U -—406. 470 W -386. 195
}
51 BT0000
JOG kokok ok KoKk | | 15:909:54 | SEE
Devam edin ’:]OFFSET SETING| WORK ©oPrT) | B
\4
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AN VIDTL UTyCTI1 Yl watiiailimiailniiva, waniiil Yuiidiiull ociipuviuaill
(11) ‘ayrllmasml saglamak icin LED isik yesillene kadar “+Z” digmesine basin.
(12) HANDLE X100 modu altinda, tareti (sifir noktasina donus yapilirken
herhangi bir gakisma olmayacak sekilde) uygun bir konuma tagiyin.
13 A 4
(13) X-Eksenini sifir noktasina dondurin.
Tum takimlarin dizilisi tamamlana kadar 3~13 adimlari tekrarlayin.
(14) (Takim cesitlerinin yollari, agagida gosterilmigtir.)
L ]1’&
IC CAP TAKIMI {%‘
Matkap @
|,/ )
=
Copy type
|
: VAX S
T
[ 1 Grooving
\ #_%
!
[_ |_ T I
Threading
,, ¥\
DIS CAP TAKIMI ,_$ &

as) |~ .  "KOLAKTIF" digmesine basin ve kolun st konuma tasimmasini
b o |1 saglayi.

i Devam edin



(16) |Is pargasini, aynaya baglayin ve fener milini uygun bir hizda déndurin.

\ 4

(17) Takimlardan birini, referans takimi olarak segin ve is pargasinin ylzeyine
(sag ucuna) yaklastirmak icin HANDLE modunu kullanin ve yuzeyi biraz kesin.

T0101 I

Takimi is pargasi
ylzeyine
dokundurmak
Uzere tasiyin.

v

(18) |“WORK SHIFT MODE” dugmesine basin (eski panelde: DIP anahtarini agin),
ekran WORK SHIFT konumuna doner.

ORK SHIFT ORpB3® NOA@3Q
(SHIFT VALUE) (MEASUREMENT)
X ()] X b, 200
Z ()] Z ()]
C ()] C ()]
E b, 200 E b, 200

ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -320. 800 W B, 200
H 120. 204

51 DTO100
HND STOP kk kk | | 14:38:36

Devam edin

IW.SHFT (oPrRTH
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(19)

(20)

(21)

T TEIMAKSAN

WORK SHIFT ekrani goruntiye geldikten sonra “WORKSHIFT INPUT”
dugmesine basin; tezgah vardiya degerini bilgisayara girer.

ORK SHIFT ORd30 NOOB30
(3HIFT VALUE) (MEASUREMENT)
X B, 000 X B, 000
Z 402, 30Q@ Z B, 000
C B, 200 C B, 200
E B, 000 E B, 000

ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -320. 800 W 402, 280@
H 129, 204

S1 2TO100
HND STOP ok kdok | | 14:39:28 |
+INPUT] INPUT

\ 4

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

|

Vardiya degeri girisi tamamlandiktan sonra, tezgah is parcasini igslemek
Uzere isleme programini galistirabilir.

SON

8-28




1)

(2)

(3)

(4)

T TEIMAKSAN

Takim dizicinin kolu M35 komutuyla konum 6lgmek igin asagi
indirilebilir.

\ 4

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

X-Eksenini, referans konumuna tagiyin. Takim dizicinin kolunu asagi
indirerek konumu o6lgun, LED 1s131 yesil olur. LED lamba yanmazsa ya da
kirmiziya donerse, giderilmesi gereken bir ariza vardir.

v Devam edin

8-29



T TEIMAKSAN

()

"Takim dizici kolu icin OFS/SET" adimina gore her takim i¢in takim boyu

belirleyin.
OFFSET ~/ GEOMETRY 0QYY6 NOQVOS
NO. X 7 R T
G @1 [430. 100 [438. 476 0. 000 [0
G 02 [434. 000 [440. 476 0. 000 [0
G @3 [430. 000 [ 393. 276 0. 000 [0
G 04 0. 000 0. 000 0. 000 [0
G 5  [455. 357 [403.576 0. 000 [0
G 06 0. 000 0. 000 0. 000 [0
G @7 [453. 295  ~405. 372 0. 000 [0
G 08 0. 000 0. 000 0. 000 [0
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -404. 145 W -403. 576
} |
S1 0TO000
HND STOP sk dokk | | 09:34:06 | \
Bl NO. SRHIMEASUR] INP. C. | +INPUT] INPUT | @
v
(6) Takimlardan birini, referans takimi olarak secin (6rnegin:T0101),
HANDLE modu ile takim burnunu, takim dizici sensoru iginde 6 mm'ye tagiyin.

\ 4

26mm

2 6mm

programlar

Kalem konumunu kalibre etmek ve 6lgmek i¢in asagidaki

7) yuratin. (Asagidaki programlar MDI modu altinda olmali ve tek satir

G65 P9011 K2. T1. H3
M30
G65 P9011 T1. H3.

----kalem konumunu kalibre edin.

----(Kk yokken) kalem konumunu olcun.

Devam edin
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P9011 V-V-WSensor programina girig
K2.
kendi kavis veterinin girisi. K1

veya K2'yi girin. Bir kalibrasyon

¢evriminin gerekli oldugunu
belirtmek igin sunlari girin:

K1--H1 ve H3 veya H2 ve H4 hayali

takim yonlu iki adet takim
ile kalibre edin
K2--kalem boyutu ile hesaplayara
kalibre edin. K2 kullanmadan
once, #530 ve #531 icinde
dogru kalem boyutlarinin
girilmesi gerekir.
T1. - -takim no. (yalnizca iki basamakli
No. kabul edilebilir)
H3. --takim burnu yonunu hayal edin,
H3= DI$ CAP TAKIMI (lGtfen
asagidaki, cizime bakin)

-- Sensor tarafinin konumunun ve

©

Hayali takim burnu numarasi 1

G

Hayali takim burnu numarasi 2

k

L

Hayali takim burnu numarasi 3

O

Hayali takim burnu numarasi 4

%
N/

+Z
A s T
5ﬁ2¥H H7 _ 'ng
| T o1t m

i 1 i

- 4+ X

Hayali takim burnu numarasi 5

©@

Hayali takim burnu numarasi 6

&
N

Hayali takim burnu numarasi 7

)

Hayali takim burnu numarasi 8

(8)

X-Eksenini sifir noktasina dondurun ve takim dizici kolunu geri ¢ekin.

A4

Otomatik OFS/SET:

(9)

101024
G28 UO.
70101
‘M35

X-Ekseni sifir noktasina dénis
takim no.1 secer
kolu indirir

G65P9012 H3.----------

Takim boyu yiritmek ve sekli DIS CAP TAKIMI
olarak atamak igin 09012 alt-komutunu ¢agirir.

G28U0.
M36
'M30
120

Devam edin

X-Ekseni sifir noktasina donus
Takim dizici kolunu geri ceker
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NOL. vpeidlornurl, OWITIdUK WdKITT DUOYyU Uro/oc |1 | ydpiiidaudll
once, takim boyunu manuel modla geometri ekranina
girmesi gerekir.

(10) Ornek program: #500~#599 degiskenlerini kullanmadan énce, operator
sistemdeki degiskenin kaldirilamayacagini teyit etmelidir.

(# 500 ayarlamadan d6nce, litfen, N 99'dan
programi yuratin)

(Her 10 is pargasi OFS/SET yapar)
(MEVCUT ISLENEN PARCA)

islenen miktar #100 iizerindeyse, 0 zaman
otomatik Takim boyu OFS/SET'i de uygulayin.

#100=10
#501=[#3901-#500]

IF[#501LT#100]GOTO1000 --------

N100(1.TAKIMI OLGER) Takim no.2 OFS/SET
T0202
G28U0. (T2=takim no. 2, H3= DIS GCAP TAKIMI igin hayali
G30WO. takim burnu yénii c)
M35
G65P9012T2.H3.
G28U0.
G30Wo0.
) Takim no.4 OFS/SET
N200(2. TAKIMIOLCER) I
G28U0. (T4 takim no. 4, H2= DIS CAP TAKIMI igin
G30WO. hayali takim burnu yénii c.
-Il\-/|%4504 [ #500=mevcut sayag degeri, #501 sifir olacaktir)

G65P9012T4.H2.

N99

Kesme-1
#500=#3901 (Kesme-1)

G28U0.
Kesme-2
G30W0. (Kesme-2)

M36
N1000
: (Kesme-1)
M01
N2000
: (Kesme-2)

MO1
M30
%
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AN N AN R AW EEEE I W E W s

% Kesme sliresinden sonra takim montaji yipranabilir ve is pargasinin boyutlari
farklihk gosterebilir. Takim hala kullanilabilirken, is pargasinin ebadini dizeltmek
icin operator "asinma telafisi" islevini kullanabilir.

1 is pargasi boyutunu élciin ve bunu resim ile karsilastirin.
Takim no.:T0303 ;

is parcasi boyutu resimdekinden 0.007 mm daha kiigUktur.
(ofset degeri=+0.007)

2
@) Takim ofseti ekranini gorintilemek icin [OFS/SET] islev tusuna basin.
OFFSET ~ GEOMETRY 01224 NO1D24
NO. X Z R T
W @1 Q. 027 0. 020 0. 000 @
W @2 @. 33 0. 210 0. 200 @
W @3 Q. 020 0. 210 . 200 @
W @04 Q. DO 0. 000 Q. 200 @
W 0L Q. DO 0. 200 . 000 @
W @6 0. D00 0. Q00 0. 000 @
W arT Q. 000 0. 000 0. 200 @
W @8 Q. 00O 0. 000 0. 200 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)
U -, 091l W -80. b3
}
S1 PTOOAD
EDIT kokdok sokk sokok | | 16:08:47
[]OFFSET SETING] WORK (OPRT) H
v

) Klrsoru OFS/SET konumuna tasiyin. (W03, X-ekseni), 0.007 girin.

!

Artimli OFS/SET: [+input] tusuna basin, tezgah giris degerine orijinal deger ile
(3-1) |birlikte arti isareti koyacak ve bunu OFS/SET konumuna girecektir.

OFFSET / GEOMETRY 01024 NO1024
NO. X z R T
01 0. 027 2. 020 0. 0200
02 0. 033 0. 010 0. 000 0
03 0. 220 0. 010 0. 200
04 0. 000 0. 000 0. 200
05 0. 000 2. 000 0. 200 @
06 0. 000 9. 000 0. 000
07 0. 000 9. 000 0. 000 @
08 0. 000 0. 000 0. 200 0

ACTUAL POSITION (RELATIVE)

u -0. 091 W  -80. 003

) 0. 007 A-------—-——-

51 0TOO0Q

EDIT soloksk ofokok kwok | | 16:08:47 |

v Devam edin Bl No. SRHJMEASUR| INP. C. | +INPUT] INPUT |l

8-33



(3-2)

(4)

(5)

T TEIMA

K-S AN

NO. X 7 R T
W 91 0. 027 0. 020 0. 000 @
W 02 0. 033 0. 010 0. 000 @
W 03 0. @27 % 0. 010 0. 000 @
W 04 0. 00 . 0. 000 0. 000 [
W 05 0. 000 0. 000 @. 000 @
W 06 0. 000 ‘0. 000 0. 000
W Q7 0. 000 0. 000 0. 000
W 08 0. 000 ‘0. 000 0. 000 @

ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U -0. 91 WOwW -80. 003
~ \\

} S~ N

S~ R PTA00O0
EDIT ook skdok okokk | T9<18: 08 47 |
I N
N

v llNO.SRHlMEASURlINP.C.|+INPUT|INPUT |+

konumuna girecektir.

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

OFFSET ~ GEOMETRY 01p24 ND1024

NO. X Z R T
W 21 . 027 0. 020 0. 000 [@
W 02 . 033 0. 010 0. 000 @
W 23 0. Q07 0. 010 0. 000 @
W 04 0. 000 . 0. 000 0. 000 @
W 05 0. 000 . 0. 000 0. 000 [0
W 06 0. 000 . 0. 000 0. 000 @
W o7 D. 000 Q. 000 0. 000 [@
W 08 Q. 200 0., 000 0. 000 @
ACTUAL POSITION (RELATIVE)

U -0. 291 w\\ -80. O3
\\
YO, @07~~~ _ _ S
~~~~~~~ ST ATAROQ
EDIT sokokok skokk okk | ~7-16108:47 \\
HlNO.SRHlMEASURlINP.C.|+INPU£[INPUT |||
A\ 4

Dis Cap OFS/SET tamamlandi, ayni yéntemi
OFS/SET konumu iglemini yapin.

kullanarak Z-Ekseninin

|

OFS/SET iglemi gereken tum takimlar igin 2~4 adimlari tekrarlayin;

daha sonra igslemeye devam edebilirsiniz.

SON
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Gerekli 6n tedbirleri alamadan gercek kesime baglamak ¢ok tehlikelidir.

Bu nedenle, emniyeti saglamak icin gergek kesime asagidaki igslem

sirasina uygun bir sekilde baglayin.

9.1. Programlarin kaydedilmesi

Operatér MDI/LCD paneli Gzerinden bir NC programi olusturabilir.

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

1)

2)

3)

"EDIT KEY" kilitli anahtarini “OFF” konumuna getirin.

\ 4

"MODE" anahtarini "EDIT" konumuna getirin.

A4

"PROGRAM" tugsuna basin ve "PROGRAM"
sayfasini ekrana getirin.

v

Bir sonraki sayfaya gegin.

9-1

EDIT KEY

i m

MANU.

HANDLE @

MEM X10

MEM.
RESTART

EDIT

PROG




4)

5)

6)

7

8)

T TEIMAKSAN

"ADRES" ve "SAYISAL" tuslarini kullanarak
Program No.sunu (O ) girin.

[EOB] tusuna basmayin
(ORNEK) [01000] tuslayin.

"INSERT" tusuna basin.

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

(ORNEK) N100

v

"INSERT" tusuna basin.

Daha fazla program girigi igin 6) ve 7)
no.lu islemleri tekrarlayin.

9-10
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Kaydedilen programlarin dizenlenmesi asagidaki islem sirasi uygulanarak yapilabilir.

1) “EDIT” kilitli anahtarini “OFF” konumuna getirin.
EJIT KEY —®
©
®
2)
“‘MODE?” anahtarini “EDIT” konumuna getirin.
TIANDLE @
o
1
RI;:%[%’JIRT M
EDIT J06
RAFID
3 Y ZERD
) “PROGRAM’” sayfasini ekrana R
getirmek igin “PRGRM” tusuna basin.
PROG
PROGRAH QLoD NOO»
Mmoo
N0 G9% S120 TD100,
N10d GO0 ¥0.70;
Ni02;
\ 4 v
ADRS S 0 T0S00
4)| “CURSOR SHIFT” tuslarini o

kullanarak, Kursoru, dizenlenecek
olan KELIMEYE getirin.

Bir sonraki sayfaya gecin.
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SN
~ puzenieme operasyonu

Kelime degistirmek? Kelime eklemek? Kelime silmek?

5) o .. n n

Degistirilecek olan Eklenecek olan DELETE

kelimeyi girin. kelimeyi girin. tusuna basin.

%
6) "ALTER" tuguna basin.|["INSERT" tugsuna basin. JEE T
3 =
ALTER INSERT

A\ 4
A

Duzenleme bitti.

Not: Asagidaki degigkenler zaten takim tezgahi ureticisinin makro
programinda kullaniimistir. Programi dizenlerken, lttfen, bu degiskenleri
kullanmayin ya da degistirmeyin. Aksi takdirde, 6ngorilemeyen bir hasar
veya yaralanma meydana gelir.
Goodway'in kullandigi degiskenler:
#503, #504, #505, #506, #507,#517, #518, #519, #520, #521
Renishaw Takim Dizici Ureticisinin kullandiklari:
#5009, #522, #523, #524, #525, #530, #531
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NC bellegine kaydedilmis olan programlari, asagidaki islem sirasini uygulayarak kontrol
edin.

LA AR 4 LRI RS ARl TR ) ]

1) | Tezgahi otomatik galigma
durumuna ayarlayin.

Bkz. 6.13

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

ALTO. I ANLI

3)| "MODE" anahtarini "MEM" konumuna

ayarlayin.
J (Omr | J O s
I @ (i B2
2) "MLK" (Tezgah kilidi) yazilim tusu ve R ’
“SINGLE BLOCK” anahtarini agin. Omy
1| w |l
M
: Yy
5)| "PROGRAM" sayfasini ekrana getirmek
) PROG
icin “PROGRAM?” tusuna basin.

6)| "O" (O harfi, sifir degil) tusuna basin.
Istenen program numarasini girin.

Bir sonraki sayfaya
gegin.
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Asag taraf kursor tusuna ya da [O SRCH]
7) yazihm tusuna basarak programi yukleyin.
(Ust taraf kirsor tusu calismaz.)

* KUrsorun programin basina geldigini
teyit edin.

8

N

Cevrimi baslatmak i¢in “CYCLE
START” digmesine basin.

A\ 4

9) Program sayfasiyla kargilastirarak hareket ve

konum ekraninin dogrulugunu teyit edin.

Program kontrolu bitti.

9-10
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Y [T WA warnavawa LRI LTINS i Al

Uygulanacak olan tum iglevleri ve asagidaki kosullari teyit ettikten sonra, gercek

kesim programini kullanarak is pargasiz otomatik ¢evrimi baslatin.

(TEYIT EDILMESI GEREKEN MADDELER)

Takim takma durumu ve takim istasyonlari.
Takim ofsetinin ayar degeri.

"FEEDRATE OVERRIDE" anahtarinin ayari. (%100’e ayarl olmalidir)

Anahtarlarin durumlari.

"SINGLE BLOCK" ve "OPTIONAL STOP"
"DRY RUN"

[OPR] ekranin "MLK" yazilim anahtari.

Takimin baslama konumu.
Yurutulecek olan programin baglangig¢ satiri.

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

1)

"MODE" anahtarini "MEM" konumuna getirin.

v

2) | "PROGRAM" tuguna basin.

Yurutulecek olan programi,
LCD ekraninda goruntuleyin.

Bir sonraki sayfaya gegin.

9-7

AT A AML.

m HANDLE @

PROG




~7

4)

i gt it gy WA

T TEIMAKSAN

R D e L LR R Rk AL

Egder program geri donmemisse, mod
anahtarini “EDIT” konumuna getirin
ve “RESET” tusuna basarak kursoru
programin baslangicina dondurun.

\ 4

v

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

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

A\ 4

Operasyon bitti.
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Batdn iglevler teyit edildikten sonra, asagidaki islem sirasina uyarak is

Vi e wWwE R

parcasi ile gergek kesim yapmayi deneyin.

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

2) Ayna basincini ve ayna genelerinin monte
edilme durumunu teyit edin.
l O JOG

3) Is pargasini tutun ve “SPINDLE JOG” diigmesini :[D
kullanarak is pargasinda salgi olup olmadigini

kontrol edin.
- m
AUTO. MANU
HANDLE @
4) "MODE" anahtarini “MEM” konumuna getirin. - X0
MEM. X100

RESTART

Q(> AN
r——— - ———————— EDIT 06
S Rar
@ ZERO
R

ETURN

5
) Tek satir iglevini yuratmek icin

“‘CYCLE START” dugmesine basin.
Cevrim baglatma lambasi yanar.

l L]

i Tek satir islevi yiir(tiiliince,
cevrim baglatma lambasi soner.

b ] CYCLE START

*TUm programlar yarattlinceye
kadar “CYCLE START” digmesine
tekrar tekrar basin.

A4

Kesme bitti.

9-9



T TEIMAKSAN

ViV s ewarIvAuEIY W YRR TR EMAMA IAW IR AW g v R THIVWE VW Vg W WO vy W rrar

Opsiyonel durdurma (MO01) islevi, asagdidaki islem sirasi uygulanarak, kesim
boyutunun dl¢iimesi ve kesim nedeniyle olusan talaglarin temizlenmesi igin

operasyon devam ederken ¢evrimi durdurmakta kullanilabilir.

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

gl
2) "CYCLE START” digmesine basin.
3 v
) MO1 (Opsiyonel durdurma) komutu |=
verildiginde, operasyon durur ve -~
opsiyonel lamba yanar.

l

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

Cevrim tekrar
baslasin mi1?

HAYIR | |

HAYIR

Tam bilgiler
uygulandi mi?

EVET
" RESET" tusuna basin.
Sonraki sayfadan l
Bir sonraki sayfaya Bir sonraki sayfaya
gegin. gecin.

9-11



T TEIMAKSAN

BIr ONcekl

Bir onceki sayfaya sayfadan

A

5)

6)

7)

sayfadan

HAYIR

Son operasyon

tekrarlansin mi?

EVET

Telafi edilecek olan ofset degerini girin.

Bolum 8.3’ye bakin.

v

Takimi, baslangigc konumuna tagiyin.

\4
Uygulanmak uzere bir baslama sira
No.su arayin.

A

Cevrim itti.

9-10
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10.1. Hidrolik basing ortami ve ayarlar

-

Hidrolik ayna ve taret hidrolik tnitesi ile tahrik edilmektedir. Hidrolik tanki
tezgahin sag tarafinda yer alir. Tezgahi kullanmadan énce hidrolik sisteminin
devre semasina (Sekil 10.1.1 ve Sekil 10.1.2 ) bakin ve asagidaki maddelerin

yerine getirilmesine dikkat edin:

1 Ana hidrolik basing, hidrolik pompasi Unitesinden ayarlanabilir. Hidrolik
basing, normal operasyon igin 35 kg/cm2 degerine sabitlenmigtir.

2 Taretin sikma kuvveti, dogrudan ayarlanmasi mimkun olmayan ana hidrolik basinci
tarafindan saglanir.

3 Ayna sikma kuvveti, ayna silindirinin hidrolik basinci ile baglantilidir. Ayna hidrolik
basincl, aynanin basing disiurme valfi ile ayarlanabilir. Hidrolik basing, parga
gereksinimlerine bagl olarak 10~25 kg/cm2 arasinda bir degere ayarlanabilir. Lutfen,
Bolim 7.2.2°ye bakin.

Uyari: is parcasini fener mili ile pinol arasinda baglamak icin iki adet punta kullanirken,
is parcasini fener mili tarafindan pinol tarafina dogru kesmeyin. Bu durum merkez
pinolun geri giderek is pargasini birakmasina neden olabilir.

4 Hidrolik yag seviye gostergesi, alt kisminin altina indigi zaman tanka hidrolik yag
doldurun.Litfen, yagin doldurulmasina iligkin bilgiler icin Bélim 3.5’e bakin

Uyari: is parcasinin dogru sekilde baglanmamasi halinde, fener mili
caligirken, is pargasi hasar gorebilir veya yerinden gikarak tehlike
yaratabilir. Fener mili galisirken, kapinin kapali olmasina dikkat edin.
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Fener mili Z ekseni Indeksleme
y Lo
5 ® =
1 @! 1 @ £
©) i o ®
® (o] i
%

Sekil 10.1.1 Hidrolik sisteminin devre semasi (GV-500)
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NO. isim Ozellik GV-500 | GV-500X
Mik. Mik.
1 [Motor 3HP-4P-380V-50Hz 1 2
2 |Pompa P22-A1-F 90° 1 2
3 |Yag Fiskiyesi AB-1162 1 2
4 |Hava sogutucu AL608-CA2 1 2
5 |Seviye Gostergesi LS-3" 1 2
6 |Miknatis 4 8
7 |Filtre SF-100 1 2
8 |Selenoit valf WHA42-G02-D2-DC24 2 4
9 |Basing Duslurme Valfi MGS-02P-A-K-DC24 1 2
10 |Basing gostergesi 100KG 1 2
11 |Kisma Valfi MTC-02-B-K-C 1 2
12 |Basing anahtari PME-50A 1 2
13 |YOn denetim valfi MCV-02-P-1-C 1 2
14 |Dengeleme vanasi GR2M-BG2D-03 1 2
15 |Y6n denetim valfi K2M-GY2ED-03 1 2
16 |YOn denetim valfi CV-P-03M(M8) 1 2
17 |Basing gostergesi 150KG 1 2
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Sekil 10.1.2 Hidrolik sisteminiﬁ_dévre semasi (GV-780)
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NO. isim Ozellik Mik.
1 |Yag Tanki 60L 1
2 |Motor 5HP4P AC220/380V 1
3 |Pompa P36-Al-F-R-01 1
4 |Hava sogutucu AWG608L-CA2 1
5 |Yag Fiskiyesi FB-12 1
6 |Seviye Gostergesi LS-3" 1
7 |Filtre SFF-10 1
9 [YOn denetim valfi CV-06 1
10 [Basing gostergesi 2.5"*150Kg/Mpa 1
11 [Basing anahtari PME 50A/14K 1
12 (Miknatis 2
13 |Manifold COOK2012-A 1
20 [YOn denetim valfi MCV-02-P-1-10 1
21 |Basing Dustrme Valfi MGV-02-P-0-104L 1
22 |Selenoit valf DSV-02-2N-D24-20 1
23 [Basing Duslrme Valfi MGV-02-P-0-10H 2
24 |Selenoit valf DSV-02-2A-D24-20 1
25 |Flow control valve MTC-02-B-O-10 1
26 [Selenoit valf DSV-02-6C-D24-20 1
27 |YOn denetim valfi MPC-02-W-1-10 1
28 |Basing gostergesi 2.5"*50Kg/Mpa 2
29 [Basing gostergesi 2.5"70Kg/Mpa 1
31 |Manifold MFB-02-2-A-16 1
32 |Manifold MFB-031A 1
33 |YOn denetim valfi MCV-03-P-1-10 1
34 |Dengeleme vanasi BLV-03-A-1-10 1
35 |Kapak MFB-02B 1
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Tanktaki yaglama yagi seviyesi asagi dustigu zaman, bunu belirten bir alarm

verilir. Bu alarm verildiginde, yaglama yagi ikmali yapin.

1) Yaglama yag! tankinin hacmini, yag takinin Gzerine monteli olan yag seviye
gOstergesinden kontrol edin.

\ 4
2) Yag besleme deliginin kapagini ¢ikarin.

v

3) Yag seviye gostergesini kontrol ederek,
belirtilen yaglama yagini yag surahisi
ile doldurun.

10-6



T TEIMAKSAN

Taret kafasi ve doner is pargasi veya ayna arasindaki carpisma sadmesi
Ozellikle buyuk oldugunda, fener mili fener govdesinin agagidaki islemler

uyarinca ayarlanmasi gerekebilir.

1) Aynalari asagi dogru gevsetin ve fener mili burnunu temizleyin.

2) On kapag! ¢ikarin.

3) Denetleme fikstlrana ve fener mili deney ¢gubugunu takin ve deney gubugunu fener
miline hizalayin.

4) Kaideli bir deney gostergesi takin. Kizaklari hareket ettirerek Sekil 10.3.1'de
gosterildigi gibi deney gostergesini, fener mili deney gubugununun kenarina temas
ettirin.

5) Kizagi Z-ekseni boyunca yaklasik 300 mm (12") hareket ettirin ve gosterge okuma
degerleri arasindaki farki kontrol edin. Deney cubugunun ucundaki géstergeyi sifira
ayarlayin ve fener miline yakin olan diger ugtaki gésterge degeri pozitifse veya 0.015
mm (0.00059 ing) Gzerinde negatif ise, 0 zaman ayar gerektirir.

6) Fener govdesinin sabitleme civatalarini gevsetin ve ayar vidalari ile hiza ayari yapin.

7) 4.adimda oldug@u gibi hizalamay tekrar kontrol edin ve gostergenin olctigu deger
pozitif olmadan 0.015 mm (0.00059 in¢) icinde negatif olana kadar hizayi
ayarlayin.

8) Fener govdesinin sabitleme civatalarini iyice sikin ve ayar vidalarini gevsetin.

9) On kapag! yerine takin.

I )
SRRAEEIREE A
5 THCr— .9!° L1 oo 9&9
M\ Eﬁw SRR
| Denetleme fiksturl

Sabitleme civatalari =

N\

o o ¢ O O
o o0 © © ©

] L°

Sekil 10.3.1
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Taret kafasi ayna, is pargasi veya punta govdesi ile garpistigi zaman, taretin

-

mekanik duzen ayarlarinin yapilmasi gerekebilir.
Olagan carpismalarda, indeksleme Unitesi dayanak piminin merkezi oldugu

bir alanin ¢evresinde kayar. Taretin hizasi, asagidaki iglemler uygulanarak ayarlanir.

(1) Taret kafasinin paralelligini ayarlamamak icin taretin sol ve Ust tarafinda M6 altigen
soket vidalar vardir.

(2) Fener mili burnuna kadranl bir gosterge kaidesi takin ve bir deney gostergesi monte
edin.

(3) Taret kafasini jog besleme ve El ¢arki ile besleme igleviyle hareket ettirin
ve gostergesini, taret kafasinin ylizeyiyle temas ettirin.

(4) Taret kafasini, Z-ekseni boyunca tim disk ylzeyinde hareket ettirin ve gosterge
degerleri arasindaki farkliliklari kontrol edin. Fark 0.01 mm’den fazla oldugu takdirde
ayarlama yapilmasi gerekir.

(5) Tareti sabitleyen somunlari, biraz gevsetin. (Somunlari ¢gikarmayin.)

(6) Taret ayar vidalarini, gosterge degerleri arasindaki farkhliklar tim disk
yuzeyinde 0.01mm (0.0004 ing) dahilinde olana dek ayarlayin.

(7) Tareti sabitleyen somunlari sikin.

(8) Kapagi takin.

Sekil 10.4.1 Taretin Ayarlanmasi
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1) Tezgahin uzun bir stre kullanimindan sonra, Z ekseni i¢in U¢ adet konik saplamanin,
kizak kilavuz raylarinin agsinmaya baglamasi kaginilmaz olacaktir.

2) Gerektiginde, bu konik saplamalari asagidaki sekilde ayarlayin.

3) Konik saplamanin ayar vidasini (A) U¢ ya da dort tur gevirerek gevsetin.

4) Konik saplama tam olarak ¢alisana kadar konik saplamanin ayar vidasini (B) sikin.

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

6) Konik saplamanin ayar vidasini (A) sikin.

[ DIKKAT ]

1) Sadece nitelikli kigilerin bakim yapmasina izin verilmigtir

2) Konik saplama asiri kuvvetle sikilirsa, bu, yag zarinin kaybolmasina ve bunun
sonucunda raylarin hizla asinmasina yol agar.

Not:
Saplama ayarinin hangi araliklarla yapiimasi gerekecegi tezgahin ne sekilde

kullanilacagina bagli olacaktir. Genelde kararlama yoluyla lutfen saplamalari
kontrol edin ve gerekirse, ayarlayin.

1) Tezgahin kurulumu sirasinda,

2) kurulumdan ug ay sonra,

3) kurulumdan altr ay sonra ve bunu takiben,

4) her 12 ayda bir.
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Saplama ayar vidas! (B)

Sﬁ\\

Saplama ayar vidasi (A)

NS

*Z-ekseni Konik saplama ayar vidasi (B) tezgahin on tarafindan kilitli olarak U-Yastigin
ust kisminda yer alr.
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NC tezgahinin kizagi hareket ettiginde, gerekli olan bir tahrik mekanizmasinin

AT A TR LIRS AT

mekanik kayip hareketini (bosluk) telafi etmek igin boglugun ayarlanmasi
gerekir.

Normalde bu bogluk ayarlamasinin yapilmasina ihtiyag olmamasina karsin, bir
kizak tahrik Unitesine bakim veya ayar yapilirken, boslugun kontrol edilmesi

ve ayarlanmasi gerekebilir.

10.6.1. Boglugun Olgiilmesi

Bosluk miktarini, asagidaki islemleri uygulayarak ve Sekil 10.6.1’deki gibi ol¢un.

1.Taret kizagini genellikle daha sik kullaniimig olan bir konuma
getirin.

2.X-ekseni ve Z-eksenindeki kaymalari élgmek icin bu tezgahin sabit kismindan
kadranl bir gostergeyi taret kafasi ile temas ettirin. (Kullanilacak olan kadranli
gostergenin élgim birimi tercihen 0.001 m olmalidir.)

3.X-ekseni ve Z-ekseninin dlgim ve ayarlarini yapmak igin, MODE anahtarini
HANDLE-X1’e ve eksen segme ¢it ¢it anahtarini X veya Z’'ye getirin.

4. X ve Z eksenlerini El ¢arki ile besleme islevi ile surekli olarak eksi yonde yaklasik
0.5 mm (0.02 ing) kadar kaydirdiktan sonra, kadranli 6lgme aleti gostergesini O olarak
ayarlayin.

5.Bunun ardindan, ¢arki arti ydnde kademe kademe (her defasinda bir darbe)
kaydirin. Eger bosluk dogru sekilde ayarlanmigsa, ¢ark arti yonde bir kademe
dondurdldigunde, kadranli 6lgme aletinin gdstergesi her bir eksenin minimum
hareket miktari (X ekseni: 0.0005 mm. 0.00002", Z ekseni: 0.001mm 0.0004")
OlgcUusunde degigir.
Eger kadranli 6lgme aletinin gostergesi, ¢ark bir kademe dondurildugunde
degismiyorsa, kolu kadranli dlgme aletinin gostergesi minimum hareket miktari
Olcistinde degdisene dek dondurin. Bir bosluk telafisi dederini ayarlamak igin
gerekli olan kademeler, bu kademe sayisi bosluk ayari igin bir NC Unitesi
parametresine eklenerek kullanilabilir. (Parametre ayarinin birimi her zaman
0.001 mm’dir)
Eger cark arti yonde ilk bir kademe ile donduralirken, kadranh 6lgme aletinin
goOstergesi minimum hareket miktarindan daha fazla degisirse, bu, gosterge
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Bu durumda, halihazirda NC Unitesi bosluk ayarlama parametresine ayarlanmis olan bir
degerden, artan miktar ¢ikartarak bir bogluk telafi degeri ayari yapin.

I
o|| 0@ o|0 0|0 Q10| (|9
oflof o |Of o | |[OO] (o [0](p
oif|01© oo o¢ Clof|o —_—
1 I e o,

[ ] ]
Sekil 10.6.1
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Bosluk dl¢im dederi, asagidaki adimlarla bir parametreye atanarak telafi
edilebilir.

A. Oi-T veya 18i-T icin NC kontrol Gnitesi

X-ekseni: PRM 1851 [ Foition 0444 NOBLRO
Z-ekseni: PRM 1851 CABSOLUTE F %]
X - 2 @ . 2 '? 3 PART COUNT HWTaag
Z _288 @@8 RUN TIME  38HSBM CYCLE TIME ©H BM 85
L ]
C 3 5 9 . 9 9 ? PARAMETERCDIGITAL SERUOY
Y _ @ . @ 2 9 1851 BACKLASH ; g
C 12
CMODAL ¥ ; g
B8 G25 G618  F M | 8
69?7 G22 G669.1 s
G69 G8B G50.2 SRPH ]
G99 G6? G13.1 SSPH 8T
621 G54 SHAX 32767
GdB  G6d SACT1 ]
3
51 oToees
MDI et dod hokom | | ©9:59:53 |
aes | REL | ALL Ho. SRH| oM:1 JorF:e J+iwput|ineur | O

Parametreyi asagidaki islemleri uygulayarak ayarlayin.

1) Mod anahtariyla MDI modunu segin.

2) Parametre ayarini etkinlestirmek icin, PWE=0 parametre verisini (0iT veya 18i
icin) “1”e ayarlayin.

3) Sayfa ve kursor tuslarini kullanarak bosluk telafisi parametresini segin.

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

5) Parametre ayarinin tamamlanmasinin ardindan, PWE=1 parametre verisini (0iT
veya 18i igin) “0” olarak ayarlamaya dikkat edin.
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Fener gévdesinin paralelligi ayarlanirken fener mili son yuzeyinden boyutlar,
fener mili merkezi ile referans noktasi arasindaki mesafe degisebilir. Bu, fener
mili donugu ile Z-ekseni yonunde delik delerken matkap ucunun hasar
gormesine neden olabilir. Bu durumda, referans noktasini duzeltmek igin
asagidaki gibi bir ayar yapmak gerekir.

A. X-ekseni referans konumunun ayarlanmasi:

1) Taret Uzerine bir ID (Ig Cap) (dahili) takim yuvasi monte edin.

2) Taret merkezini bulmak igin ayna Uzerine kadranli bir 6lgme aleti yerlestirin.

3) Once, X yénini (yatay) ayarlayin, karsilikli olarak + X yéndi ile -X yoni
arasindaki gosterge okuma degeri farkinin 0.015 mm'den az olmasini
saglayin; artik, 1.D (ic Cap) takim yuvasi, fener mili merkezi ile hizaya gelir.

4) Gosterge okuma degeri farki 0.01 mm'den az olana kadar 3 ~ 4
Adimlari ekrarlayin.

5) Taret merkezini bulduktan sonra (hem takim yuvasi hem de fener mili
merkezleri ayni dogru Uzerindedir), "U" tusuna ve [Origin] tusuna basin.
Simdi, ekrana U=0 gelir.

6) X eksenini, U390.mm. konumuna tagiyin.

7) Her iki X ve Y, 1815.4 (APZ) parametresini 0'a ayarlayin (simdi ekrana bir
alarm gelir); her iki X ve Y, 1815.4 (APZ) parametresini 1'e ayarlayin
(Simdi, X ve Y-Ekseni tezgéh konumu 0'a ddner.)

8) Tezgahi yeniden baslatin.

9) X-Ekseni bagkonum ayari tamamlandi.

| 1
—r—t LY
o|e[o|l "|1o|Cl & |©|0C| " |[O]0 |0
] ol a @ o |o|l@ [
ALLwell - |32l o [Swel. |50 |k
!J’é%oo_ooog % 8’000 1
1= PARAMETER{DIGITAL SERVO?
1815 APCl APz oPT
X p e 1] 1 |8 @ @ ®
z p e 1] 1+ |8 @ @ ®
c p e 1] 1 8 @ @ ®
Tt p e 1§ 1 8 @8 @ ®
E p 8 el e Joe @8 @
a b @ 8\ 8 Joe 8 © o
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1) Z-ekseni yol kapagindaki kirmizi isaret, sol yan kapaktaki kirmizi isaret
ile eslesecek sekilde Z-Eksenini hareket ettirin.
2) Parametreyi ayarlayin: 1815.4(APZ) Z = 0 (simdi, ekrana bir alarm gelir),
3) Parametreyi ayarlayin: 1815.4(APZ) Z = 1 (Simdi, Z-Ekseni tezgah konumu, 0 olur.)
4) Tezgahi yeniden baslatin.
5) Z-Ekseni bagskonum ayari tamamlandi.

Oku eslestirmek igin (Sifir
konumu) Z-Eksenini
oynatin
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Yatagin tesviyesinin tezgahin igsleme hassasiyeti Uzerinde etkileri vardir.
Tezgahin tesviyesi yanligsa, bu, dogruluk ve istikrarin anormal olmasina
neden olur. Bu nedenle, yatagin tesviyesini korumak i¢in azami dikkati
gOsterin.

Tezgahin kurulumundan sonraki ilk 6 ay iginde, tesviyeyi en az ayda bir
defa kontrol edin. Tezgahi iyi bir sekilde galigir durumda tutmak igin,
gerek oldugu takdirde tesviye ayarlarini yapin.

ik 6 aydan sonra, kontrol araligini tesviye durumuna baglh olarak kademe
kademe uzatin. Eger tesviyede sikga bir degisim olmuyorsa, tesviyeyi

periyodik olarak yilda bir veya iki kez kontrol edin.

Sekil 5.1.1°de gosterilen sekilde, Z-ekseni kizadinin Gzerine hassas bir su

terazisi yerlestirin.

Bunun ardindan, tezgahin tesviyesini, fener miline dogru, paralel yonde ve

sag agl yonunde kontrol edin.

Olgiim icin 1m (39.73”) basina 2/100mm (8/10000”) dogruluk seviyesi olan
hassas bir su terazisi kullanin ve yatagin tesviyesini 1m (39.73”) basina
4/100 mm (16/10000”) dogrulugunda ayarlayin.

Yatagin tesviyesi 1m (39.73”) basina 4/100mm (16/10000”) dogrulugunda
olmadigi takdirde ayarlanmasi gerekir. Tezgah tesviyesinin ayarlanmasi
Bolum 5.1°e bakin.

Tesviye kaidesi

10-16



T TEIMAKSAN

>

11.1 Genel uyarilar

1) Hassasiyeti saglamak i¢in kurulum yeri gunes i1sigindan ve 1sidan uzakta
olmalidir.

2) Kurulum igin kuru ve havalandirmali bir yer segilmelidir.

3) Kurulum yeri ving donanimindan, elektrikli kaynak makinesinden ve elektrik ark
alanindan uzakta olmalidir.

4) Kurulum yeri su buharindan uzakta olmalidir.

5) Onerilenler disindaki yaglama yaglarini kullanmayin.

6) YUkleme yaparken, is pargasina veya tezgaha garpmayin.

7) Isi bitirdikten sonra giicti kapatin ve tezgahi temizleyin.

8) Ayar ve bakim iglemlerinden 6nce "MODE LOCK" anahtarini agin. Diger kisilerin

tezgahi ¢alistirmasini dnlemek i¢in bu anahtari alip gétiran.
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11.2.1 Gunlik bakim
1) GunlUk kullanimdan sonra tezgahi temizleyin ve kizak yollarini yaglayin.
2) Operasyona baslamadan once yag seviyesini kontrol ederek yag tablosuna gore
doldurun (3.5’e bakin)

3) Basing distrme tipi yaglama pompasi 15 kg/cm? olarak ayarlanmis bir basing
anahtarina sahiptir. Her dakika icin maksimum 135 CC yaglama yagi temin edin.

4) Tezgah gucl uzun bir stre kapal kaldiysa, operasyonu baglatmadan 6nce yaglama
yagini pompalamak i¢in kilavuzu kullanin.

11.2.2 Haftalik bakim
Elektrik kabinindeki filtreyi haftada bir yikayin ve temizleyin eger etraf cok

tozluysa bu sureyi kisaltin.

11.2.3 Alti aylik bakim
1) Kabin igerisindeki tum kablo ve baglantilarinin gevseyip gevsemedigini kontrol edin.
2) Tum bellegin silinmesini 6nlemek i¢cin NC kontrol Gnitesi pilinin iyi durumda olmasina
dikkat edin, duguk pil alarmi ekrana gelince pili degistirin.
Dikkat: Pili, NC Unitesi “READY” konumundayken degistirmeniz gerekir. Aksi

takdirde, bellekteki tum veriler silinir.

11.2.4 Yilik bakim
1) Tezgahin tesviyesi ilk kurulumdan 3 ay sonra ve her yil yeniden
ayarlanmalidir.
2) Sogutucu beyaz renge donunce, sogutucuyu yenisiyle degistirin.
3) Hidrolik yagi vasfini kaybederse, hidrolik yagini degistirin.
4) Sogutucu pompasinin filtresini temizleyin.
5) Tum yag kegelerinin iyi durumda olmasina dikkat edin ve kéta durumda olanlari degistirin.

6) Titresim ve gurultiyu onlemek igin hidrolik Gnitesini agin ve hidrolik devresindeki havayi
bosaltin.
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Tezgahin hizmet dGmrind ve performansini uzatarak tezgahtan en iyi sekilde

R saygrvarErEe W ew s

yararlanmak i¢in yag tedarikine 6zellikle dikkat edin ve gunlik bakim iglerini
aksatmayin.

Tezgahin ilgili bolumlerine yag verirken, belirtilien ya da muadili yaglari
kullanmaya 6zen goésterin. (Bélum 3.5’e bakin)

Gunluk bakimin bir pargasi olarak, kizaklardaki ve vidali millerdeki yagin durumu
her glin kontrol edilmelidir. Her hangi bir yaglama sorunu belirtisi varsa, dnce
yaglama pompasini, borulari ve akig duzenleme unitelerini kontrol edin. Akis
dizenleme Uniteleri tezgahin arkasinda X-ekseni besleme motorunun hemen
uzerindeki yaglama yag dagitim panelindedir. Bunlardan herhangi biri
arizalanirsa hemen degistirin. Cok tozlu ve kirli yaglama yapilmasi problem
cikarabilir. Bu durumda yag tankinin asagidaki islemlerle temizlenmesi
gerekebilir.

<Temizlik arahgi>

Yaglama yagi tanki igin her 1000 ¢alisma saati.

Emme filtresi ve yag besleme delidi igin her 500 ¢alisma saati.

<Prosedur>
1) Glcu kapatin.

2) Yaglama yagi tankini ¢ikarin. Y
(Yaglama yagi tankini ¢ikarirken,

yagi dokmemeye dikkat edin.)

3) Yaglama yagi takinin igini
deterjan kullanarak temizleyin.
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4) Emme titresini, emme aeliginaen gikarin.

5) Emme filtresini gazyagi ile temizleyin.

6) Emme filtresine basingli hava uygulayin.

(=
7) Emme filtresini, emme deligine monte edin. [ﬂ I
«—y - Emme fitresi_

v
8) Yag besleme deligindeki filtreyi ¢ikarin.

9) Yag besleme deligindeki filtreyi temizleyin.

10) Filtreyi, yag besleme deligine takin.

11) Yaglama yagi tankini monte edin.

12) Yag seviyesi camini gozlemleyin;
tanka yaglama yagi doldurun.
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Bu tezgahi kurduktan sonra, hidrolik yag vererek deneme surtsu yaparken veya

hidrolik yagini degistirirken; hidrolik pompaya, bu tezgahin arkasinda yer alan

hidrolik Unitesinin Ustundeki hidrolik pompasinin yag giris deliginden, agzina

kadar hidrolik yag doldurun. Yag tedarik miktari yaklasik olarak 300 cc.dir.

Pompa ve borularin igine hava karisirsa, bu durum pompa tarafinda titregsime

sebep olur. Bu sebeple havayi almak i¢in adim adim ilerleme operasyonunu

uygulayin.

Uretici tarafindan énerilen hidrolik yagi kullanin ve toz v.b gibi maddelerin yaga

karismamasina dikkat edin.

1.

o &~ N

Bu tezgéhta R32, CPC devridaim yagi kullaniimaktadir. Yagi tamamen
degistirmezseniz, farkh bir yag karistirmayin. Bolum 3.5’e bakin

Yag§ gostergesini her gtin kontrol edin.

Her U¢ ayda bir filtreyi temizleyin.

Yag! her sene yenileyin ve pislikleri temizleyin.

Yag filtresinin filtre kalinligi 10y mikrondur ve zimpara ile temizlenemez.
Tezgahin 100 saat kullaniimasindan sonra, degistiriimesi gerekir. Ve daha

sonra yagin temiz kalmasini saglamak icin her 500 saatte bir yenisiyle degistirin.

Hidrolik pompasi

Filtre (W tipi

Yag giris deligi
kapad!

Yag filtresi

Yag seviyesi gostergesi

Sekil 11.4.1
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11.5.1 Yaglama
Ayna arizalarinin en sik rastlanan sebebi yetersiz veya uygun olmayan
yaglamadir. Eger yaglama yetersiz olursa veya uretici tarafindan dnerilen yag
kullanilmazsa, sadece asinma hizlanmakla kalmayacak ayni zamanda da is
parcasinin kesme operasyonu sirasinda yerinden ¢cikmasina sebep olabilecek
sekilde kavrama kuvveti yetersiz olacaktir. Her geneye gunde bir defa yaklasik
2-3 cc gres yag! doldurun. Mobiltemp 78 ve Shell alvania EP grease2 yaglari
kullanilabilir.

gres doldurma deligi

Sekil 11.5.1

11.5.2 Sokme ve temizleme
Uygun bir yaglama yapilsa bile ince talas veya birikintiler aynaya girebilir ve
cene kilavuzu veya kama gobegi alanini tikayarak dizgun operasyona engel
olabilir. SOkme ve temizleme duzenli olarak her 1000 saatte bir yapiimalidir.
Bu iglemi yaparken aginan ve kirilan pargalar olup olmadigini dikkatli bir
sekilde denetleyin ve gerekirse bu pargalari degistirin.
Aynayi sOkerken ve yeniden monte ederken, litfen ayna Ureticisinin verdigi
kilavuza bakin.
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Freze ekseni yuksek hizda caligirken bir miktar gres yagi kaybeder, duzenli gres
takviyesi tezgah omrund uzatir ve ayni zamanda tezgah istikrarini artirir. Lutfen,
gres yagini doldurmadan 6nce kapagi sokmek icin M6 bir alyan anahtarini
hazirda bulundurun. islem sirasi asagidaki gibidir:

1. Kapaktaki 6 adet M6 viday1 sokun.

v

2. Kapagi ve O-contayi ¢ikarin.

Dikkat: Kapagi sOktukten sonra, lutfen herhangi bir hasar
ya da kaybi 6nlemek icin O-contayi, kapagin

yaninda bulundurun.

\ 4
3. 4 adet M6 sabitleme vidasini gevsetin.

4. Flans! ve salmastrayi ¢ikarin. Simdi,
hareket dislisini goreceksiniz.

v

Bir sonraki sayfaya gegin.
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D. MAITRTL UIQHDINHTT TITT YyOHITHT VI HHHRWdD YI©od yayl Sulull.

Hareket diglisi

6. Flans ve salm‘!:lstrayl yerlerine koyun. Simdi, 4 adet M6 sabitleme vidasini sikin.

v

7. Kapagi yerine takin ve 6 adet M6 vidayi sikin.

Dikkat:

Litfen, O-contayi kontrol edin ve hasarliysa,
yenisi ile degistirin.

8. Tamamlandi.
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1. Gerekli yag icin lutfen Bolum 3.5’e bakin.

2.Denetleme ve yenileme ¢evriminde 8 saatlik bir guin baz olarak alinir.

Bu ¢evrimler mevcut ¢alisma saatlerine gére ayarlanmalidir.

3. Farkh sinif ve marka yaglari karistirmayin.

7

]

.

G: Gun H: Hafta A: Ay

13 <44

No. | Yag Tipi Yag ikmal | Yag ikmal [Denetieme Filtre Yenileme
_ ) _ - temizleme o
yeri yontemi | cevrimi cevrimi cevrimi
1 | Hidrolik Yagi |Hidrolik tanki Manuel 1A 3A 6A
2 |Yaglama yagi| Yag tanki Manuel 1H 1A Disik seviyede
3 Sogutucu  [Sogutucu Tanki| Manuel 1G 1H Bozulunca
4 Gres Freze ekseni | Manuel 1H 1H
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@ Bellek yedekleme pilinin degistiriimesi:

Bellek yedekleme pillerini degistirirken, tezgah (CNC) gucunu agik birakin ve
tezgaha bir acil durdurma iglevi uygulayin. Bu galisma gug ve kabin agikken
yapildigindan, sadece onaylanmis bir guivenlik ve bakim egitimi almis olan bir
personel bu isi yapabilir. Pilleri degistirirken, yuksek voltaj devrelerine
(isaretlenmis ve yalitim ortlsu ile donatiimis) dokunmamaya dikkat edin.

Ustl kapali olmayan yiiksek voltaj yiikli devrelere dokunulmasi, gok tehlikeli
elektrik carpmasi riski tasir.

NOT: Yedekleme pili, sevkiyat sirasinda kontrol Gnitesine monte edilmigstir. Bu pil
yaklagik bir yil bellek icerigini koruyabilir. Dolayisiyla, bir pil alarminin verilip

verilmedigine bakilmaksizin, pili, periyodik olarak yilda bir kez degistirmenizi
tavsiye ederiz.

NOT: CNC, belleginin igerigini korumak igin pil kullanir giinkd harici gu¢
uygulanmasa bile program, ofset ve parametre gibi verileri korumasi
gerekir.

Pil voltaji duserse, tezgah operatoriu paneline veya LCD ekrana pil distk
alarmi gelir.

Dusuk bir pil alarmi ekrana gelince, pilleri bir hafta icinde degistirin. Aksi
taktirde, CNC belleginin icerigi kaybedilir.

1. Pili degistirmek icin lGtfen bdlge bayiinizle veya FANUC ile temasa gegin.
2. iglemler:
1) 3V FANUC pilini hazir edin.
2) Operasyon panelini agmak igin operasyon panelinin sag tarafindaki iki
adet ayar vidasini gevsetin. (Pili, NC Unitesi “READY” konumundayken
degistirmeniz gerekir. Aksi takdirde, bellekteki tim veriler silinir.)

3) NC unitesinin pil kutusundan (LCD ekranin arka tarafinda)

pili cikarin.
4)  Yeni pili, pil kutusuna takin. Pt P
5) Operasyon panelini kapatin.
s

| Pil
Sekil 11.8.1 LCD ekranin arka tarafi. (0I-TD )
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€ Servo biriminin pillerinin degistiriimesi:
Mutlak darbe kodlayici, kendi mutlak konumunu korumak igin pil kullanir..

Pil voltaji duserse, tezgah operatori paneline veya LCD ekrana pil disuk

alarmi gelir. DUsuk bir pil alarmi ekrana gelince, pilleri bir hafta iginde

degistirin. Aksi taktirde, darbe kodlayici tarafindan tutulan mutlak konum

verileri kaybedilir.

1. Latfen, pilleri degistirmek icin bolge bayiinizle veya FANUC ile temasa gegin.

2. islemler:

1) 4 adet 1.5V pili hazir edin.

2) Elektrik kabini kapisi tzerindeki pil kutusunun kapagini ¢ikarin.

3) NC gucinu acin. (Pilin, gl¢ acgik olarak degistiriimesi gerekir, aksi
takdirde, eksenlerin referans konum verileri kaybedilir.)

4) Eski pilleri sokun ve yeni pilleri takin. (Pil kutup baglarinin dogru
olmasina dikkat edin.)

5) Kapag: takin.

Not: Pilleri degistirirken gug kesilirse, ayarlanmig tezgah koordinat orijini ve limiti

Not :

ortadan kalkar, bu yuzden bunun sifiranmasi gerekir. (Bkz. B6lim 11.1.2)

Bellek yedekleme pillerini degistirirken, tezgah (CNC) guicinu agik birakin ve
tezgaha bir acil durdurma islevi uygulayin. Bu ¢alisma gug ve kabin agikken
yapildigindan, sadece onaylanmig bir guvenlik ve bakim egitimi almis olan bir
personel bu isi yapabilir.

Pilleri degistirirken, yuksek voltaj devrelerine (isaretlenmig ve yalitim ortusu

11-
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e uvliiatliii II?) UURULITTIAlTlaya UIKRal CuUlll.
Ustl kapal olmayan yiiksek voltaj yUklii devrelere dokunulmasi, gok
tehlikeli elektrik garpmasi riski tasir.

R

—_—

Elektrik kabini kapisi

4 adet 1.5 V pil 2 adet yarikl vida

i Kapak

e

Sekil 11.8.2 LCD Ekranin arka tarafi (0I-TC / 18I-TB)

11-12



> -

T TEIMAKSAN

Bu sogutma unitesi i¢in yegane tahrik pargasi fan oldugundan bakim ihtiyaci

minimuma inmistir; l1&kin, asagidaki bakim/muayene iglemlerini dizenli olarak

yapmaniz gerekir.

Temizleme |Pargalar Konum Yontem
araligi
Her 50 saat |Hava 1) Elektrik kabini 1) Gucu kapatin.
operasyon |filtresi 2)Filtre kapagini sokiin.
sonrasi

3) Notr bir deterjan kullanarak
filtreyi temizleyin.

4) Filtreyi kurutun.

5) Filtere kapagini, elektrik
kabinindeki yerine takin.

6) Gucu acgin.

Her 100 saat
operasyon
sonrasi

Fan

1) Elektrik

2) Tezgah yan kapagi
3) Hidrolik pompasi

1) Gucu kapatin.
2) Fan kapagini sokun.
3) Fana basingli hava tutun.

11-
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11.1VU BaKim venetum NOKtalarinin Lisiesl

11.10.1 Ana fener mili

TEZMAKS AN

UYGULAMA NOKTASI MUAYENE O: OPERATOR < TAMIR VEYA AYAR
_ . VE DENETLEME | SERVIS DEGER YONTEMi, ANORMALSE
YERI OGE AYAR YONTEMI CEVRIMI | KONTROL EDER YARGISI SERVIS BAKAR
Tezgah kuruldugundaki
hsirk D
Galisir N |Kkulakia kontrol Giinlik 0,S gurdltd ile kiyaslayin.
anormal gurultd
1500 devir/dakika'da
. Anormal isi calistiktan sonra, sicaklik
On o Elle kontrol Gunlak S + 59°F (15° C) oda
yatak  |a¥! sicakliginin iginde Rulman degisimi
kalmaldir.
Komparator ile
Radyal bosluk P 1yil s 0.00008" (2 m) dahilinde
kontrol
: K or il
itme boslugu omparator ile Lyil S 0.00008" (2u m) dahilinde
kontrol
Calisirken Tezgah kuruldugundaki
. ..... |Kulakla kontrol Gunluk 0,S gurulta ile kiyaslayin.
anormal gurdltu
Arka 1500 devir/dakika'da
Anormal Is| calistiktan sonra, sicaklik o
yatak Elle kontrol Giinliik S +59°F (15° C) oda Rulman degisimi
arti! sicakhiginin icinde
kalmalidir.
Komparator ile
Radyal bosluk kontrr())I 1yl S 0.00008" (2u m) dahilinde
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.
Fener mili | Dis ¢ap salgisi Komparatdr e
burnunun 6 Ay S Maks. 0.0004" (102m)  |Revizyon
salgis| kontrol
Yuz kacikligi
Pens ; Gozle kontrol ve " ) Sokildiginde, herhangibir|
sistemi Aynada asinma |is$ ?argavsmln y yerinde asinma enisiyle degistirme
(OPSIYONEL) dogrulugu
Ayna A
Y Gozle kontrol ve Sekiildiginde, herhangi y o
mansonunda is pargcasinin 6 Ay S _ _ Yenisiyle degistirme
5 y bir yerinde aginma
asinma dogrulugu
Ayna kapaginda _Gézle kontrol ve Sokiildiigiinde, herhangi N o
asinma is parcasinin 6 Ay S bir yerinde aginma Yenisiyle degistirme
dogrulugu
A | 72 Ib/ing? (5 kgf/cm?) Sk rornizlik
na aglilis ve Okme ve temizli
y e Kronometre 1 Ay S ayna basinci altinda 1.0
kapanis zamani  |kullanin o
saniye i¢inde
Ayna Calisirken - e Parcalarin sokulmesi
Co o Kulakla kontrol Gunluak 0O,S Anormal bir gurulta yok o ]
silindiri anormal gurultu ve degistiriimesi
Anormal is1 artigi . e Parcalarin sokulmesi
® Elle kontrol Gunluk S 167°FK(75°C) dahilinde ¢ o .
ve degistiriimesi
Kurulumdaki yag seviyesi
L ile kargilastirin. 0.4 Gal/ | 1l .
Drenajdakiyag | Ggzle kontrol 1 Ay o dak. (1.5/idak)122°F (75° | Parcalann sokiilmesi
seviyesi C), 362 Ib/ing? (25 kgf/cm?2) |ve degistiriimesi
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N
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE | DENETLEME | 0: OPERATOR, DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE VE CEVRIMI | S: SERVIS YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
AYAR YONTEMI KONTROL EDER SERVIS BAKAR
Kayislar |Kayislarin 6 Ay S Tezgahin teslim zamani  |Ayarlama
gerginligi ile kargilastiriidiginda Kayis gerginlikleri motorun
gevseklik navlun agirlhigina gore verilir.
Asinma Gozle kontrol 6 Ay S Herhangi bir hasar ve kopukluk| Parcalarin degistiriimesi
Kasnak | Asinma Gozle kontrol 6 Ay S Anormal bir asima Parcalarin degistiriimesi
AC Doénme sesi Kulakla kontrol Gunluk 0,S Anormal bir guiriiltii GOODWAY!'i arayin
degisken | Sogutucu fan Elle kontrol Gunluk S Motorun uygun olarak Fan motorunu temizleyin
hizli motorunun islevi havalandiriimamasi ya da degistirin.
motor
11.10.3 Hidrolik unitesi
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE DENET- |O: OPERATOR, DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE VE  |LEME |2 SERVS o YARGISI YONTEMi, ANORMALSE
AYAR YONTEMI |CEVRIMI SERVIS BAKAR
Pompa Operasyon o C . :
p kapsaminda Kulakla kontro|  Guinliik 0,S AlnormalI bir gurulta Siizgeg ve pompa muayenesi
anormal gurltd olmamall
Pompa o) Herhangi bir dalgalanma .
basincinin B?smg Haftalik olmamali. Basing ayarini Stkme ve kontrol.
degisimi gOstergesi teyit edin. Basincin ayarlanmasi
Selenoit  |Operasyon Neon lamba Gunlik o) Neon lamba agildiginda | parcalarin degistiriimesi
valf teyidi yanmahdir
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S
vanasi degisimi yustieryesi Kilit somunu gevsek Temizleme. Yeniden
olmamali
ayarlama
Borular Yag sizintisi Gozle kontrol Gunluk @) Boru ve baglantilardan Sikma
yag sizintisi mi var?
11.10.4 Ana taret kizagi
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE DENETLEME g_i ggg\'}gTOR DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE VE AYAR CEVRIML = ONTROL YARGIS YONTEMi, ANORMALSE
YONTEMi EDER SEVIS BAKAR
Taret . .
indeksleme Indekslt_eme Gozle kontrol Gunluk 0,S Puruzstz indeksleme Ayarlama
. hareketi Kulakla kontrol ’ hareketi
mekanizmasi
Komparator " AL
Kizak agikhd o p" 1yil S 0.00008" (2um) dahilinde.|Saplamanin ayarlanmasi
ile 6lglin
Tahrik sisteminde |Komparator .
o lyil S Parametrenin sifirlanmasi
bosluk ile 6lglin
Taret konumuna duz bir
X-ekseni kafa oturtun ve bunu
kizagi Tezaah referans ana fengr milinin
g Komparatr merkezine tasiyin.
noktasinin teyidi | . lyil S Fener mili merkezi ile GOODWAY'i arayin.
lle oleun taret merkezi
arasindaki mesafeyi
Olgun.
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N
SERVO motorda _— o FANUC veya
. Kulakla kontrol GuUnluk 0O,S Anormal bir guraltt )
anormal gurulta GOODWAY'i arayin.
Gevsek konektor |Elle kontrol 3 ay 0,S Gevseklik Sikma
Kizak kayarken R
anormal Kulakla kontrol Gunldk S Anormal bir gurultd GOODWAY'i arayin.
olmamali
guralta
Kizak hareketi ile
ana fener mili ) Maks. 0.0004"(10um).
. Komparator " R 9 < ,
X-ekseni merkez hatti 1o Sloi 1yl S Tezgah dogrulugu GOODWAY!'j arayin.
1% e "
kizag! arasindaki dik agi e ortin deney rapor"una bakin.
derecesi
« Maks. 0.00031"(8um).
omparator " R < o
ggg;fj‘ﬂgﬂa rompe 1yil S Tezgah dogrulugu GOODWAY'i arayin.
lle Sletn deney rapor"una bakin.
. Maks. 0.00031" (8um).
Konumlandirma Komparator . R . . y
dogrulugu le Slciin 1yl S Tezgéh dogrulugu GOODWAY'i arayin.
deney rapor"una bakin."
< Komparator
Kizak agikligi o p" 1yil S 0.00008" (2um) dahilinde. |Saplama ayari
ile dlglin
_ Tahrik sisteminde |Measure with )
Z-ekseni o lyil S Parametreyi sifirlayin
kizag bosluk dial indicator
SERVO motorda ir atirtilto FANUC veya
. Kulakla kontrol Gunluk 0,S Anormal bir gurultd y'
anormal giiriilti olmamali GOODWAY!'i arayin.
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S
Konektor gevsemis | Elle kontrol 3 ay S Gevsek olmamali Sikma
Hareketli kizakta i At
7 |Kulakla kontrol Gulnlik 0,S Anormal bir gurdltu GOODWAY'i arayin.
anormal bir garulta olmamali
Kizak hareketiile |is pargasinin
ana fener mili dogru oldugunu "Tezgah dogrulugu
merkezi varsayin. (Bir 1yl S deney rapor‘una GOODWAY!'i arayin.
. arasindaki konik verilmistir) bakin."
Z-ekseni )
kizag! paralellik
Tekrarl K " Maks. 0.0005" (13um).
ekrarlama omparator . ) L .
dogrulugu le Slciin 1yl S Tezgah dogrulugu GOODWAY!'i arayin.
deney rapor"una bakin."
. Maks. 0.00059" (15um).
Konumlandirma Komparator | . . . .
dogrulugu le Slciin 1yl S Tezgah dogrulugu GOODWAY'i arayin.
deney rapor"una bakin."
L Taretindeksleme |js pargasinin "Tezgah dogrulugu _
Digerleri Tekrarlama ] ) 1yl S GOODWAY'i arayin.
dogrulugu dogrulugu deney rapor"una bakin."
11.10.5 Slide cover
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE VE DENET- |O: OPERATOR DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE AYAR LEME ?(%T\,\QFSQOL YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
YONTEMi  |CEVRIMI | EDER SEVIS BAKAR
Civata |Gevsek civata |Elle kontrol 6 ay S Gevsek olmamali Tightening
Silici  |Silici aginmasi |Gozle kontrol 6 ay S Anormal bir aginma olmamali |Parga degisiklikleri
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11.1V.0 Tayidirid uriesi
UYGULAMA NOKTASI | MUAYENE VE DENET- CS)_: gEPI_\I;\I}éTOR DEGER TAMIR VEYA AYAR
YER] OGE AYAR IéEEM/EiMi " KONTROL YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
YONTEMI EDER SEVIS BAKAR
Yaglama | Sarfiyat Gozle kontrol | Haftalik O Tezgah teslim tarihi ile Desarj hizinin ayarlanmasi
yag! tnitesi kiyaslandiginda, daha
orani fazla veya daha az
olup olmadigi
Yaglama Gozle kontrol 3 O Her yaglama noktasinin Uygun akis biriminin
noktalarina yag ay yag besleme durumu degistiriimesi. Borularin
ikmalinin durumu degistiriimesi
Yag seviyesi Gozle kontrol Haftalik O Yag seviyesi, yag Yag temini
gostergesinin orta kisminin
uzerinde olmalidir.
Uygun akig 1 vl S “nitesini “nitesini
Gnitesini kontrol yl Uygun akis Unitesinin (Lijg]lu? gllklg u_nltesmm
edin tikali olmamasi gerekir. egigtinimesi
11.10.7 Sogutucu unitesi
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE VE DENET- |O: OPERATOR DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE AYAR LEEM/EiMi S: ?(%F,{\,\QSOL YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
YONTEMI EDER SEVIS BAKAR
Filtre Tikanmis filtre Gozle kontrol Haftalik O Filtrenin temizlenmesi
< : Yeniyag ile <ot
Ke:[ne Kesme yaginin  |Gdzle kontrol Haftalk O karsilastiridiginda Degistirme
yag! niteligi kotilesmemis olmali
Digerleri | Tank iginin Godzle kontrol 3 @) Talag birikmesi Duizenli temizlik
kirlenmesi ay olmamali
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Digerleri  |Tank iginin Godzle kontrol Gunlak @) Ventil tam acik olarak Pompa borularinin
kirlenmesi degistiriimesi. Filtre kontrolu
11.10.8 NC kontrol unitesi
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE VE DENET- |O: OPEF\’_AT(")R DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE AYAR  LEME |STSERVS YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
YONTEMI  CEVRIMET Fpep SEVIS BAKAR
Bellek pili  |Pil alarmi Egyl/nga%% Her yil S Pil alarmi yaniyor Pilin degistirilmesi
bagliyken
degistirin
Elektrik | Terminal Glg kaynagl | g gy S Gevsek olmamali Sikma
kumanda | . baglantisi
initesi vidalarinin Iligﬁltl:l(;lem
gevsemesi edin
11.10.9 Diger
UYGULAMA NOKTASI MUAYENE VE |DENET- |O: OPER_ATOR DEGER TAMIR VEYA AYAR
YERI OGE AvAR  LEME |STOFRVIS YARGISI YONTEMI, ANORMALSE
YONTEMI  |SEVRIMET - Enen SEVIS BAKAR
El Deformasyon | Gozle kontrol 3 ay S Deformasyon veya Parca degisiklikleri
takimlari Asinma asinma olmamal
Miktar Gozle kontrol 3 ay S Tam sayl mevcut Parca degisiklikleri
olmahdir.
Celik-Tel |Parga aginmasi |Gozle kontrol 6 ay O Anormal bir aginma Degistirme
Hortum  |Gevsek civata |Elle kontrol 3 ay S Gevseme olmamali Sikma
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L. MAlaa HIUUI nic

12.1 Cesitli alarmlar ve gareleri
12.1.1 PMCDGN (PMC tanisi)

Tezgah PMC adi verilen kontrol cihazi ile kontrol edilir.

PMCDGN ( PMC tanisi) adi verilen PMC’nin kendi kendine tanilama isleviyle
bir sorunun nedeni cabucak tespit edilebilir. PMC parametre numarasi harf,
sayl ve bit numarasi igeren bir adres numarasindan olusur.

X012 3

L Bit numarasi (0~7)

Adres numarasi(harf ve sayi)
Adres numarasinin harfleri asagidaki sekilde belirlenmistir.

X: Pugsbuton anahtari ve limit anahtarindan PMC’ye sinyal.
Y: PMC’den gosterge lambasina, rdleye, vs. sinyal.

F: NC'den PMC'ye sinyal.

G: PMC’den NC’ye sinyal.

R: Dahili réle.

D: Koruma tipi hafiza verisi ( PMC parametresi, saat, vs.).

Pusbuton anahtari ve limit anahtarinin giris sinyali ile lambanin, rélenin, vs. ¢ikig
sinyali adresleri i¢cin bakim bolumune bakin.

PMC parametresi ayrintilari i¢cin bakim boélumuane bakin. Diger adresler igin
NC kutusundaki ¢izim gozundeki kademe semasina bakin.

Bu paragrafta PMCDGN adreslerinde ilk bagtaki O’'lar gikariimigtir.

Ayrica, gercek operasyonda da g6z ardi edilebilirler.

Ornegin, X012.3 X12.3 olarak yazilmistir.
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karar verilebilir.
Ekran yontemi:

1. Glcul agin.

| [16:42:04 |
[ __REL | ALL [HANDLE |(OPRT) [H

v

2. SYSTEM dugmesine basarak PARAMETRE ekranina girin.
PARAMETER 00000 N0COOO

SYSTEM

v

Bir sonraki
www.tezmaksan.com sayfaya gegin

Wiyt

Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S. 122
Istanbul Merkez Abdilpekgi Caddesi No: 129, 34040 Bayrampasa / Istanbul Tel: (0212) 674 60 10 (pbx) Faks: (0212) 577 08 36 E-Mail: info@tezmaksan.com
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- |
| _|pmcmnT | PMCCNF |

4. Basin FVMIUCIVIN .

5. Basin STATUS.

v

6. X12.3 tuslayin ve basin SEARCH

www_tezmaksan.com aB
. RDOGDUCKLP wurusguder

Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S. 12-3
Istanbul Merkez Abdilpekgi Caddesi No: 129, 34040 Bayrampasa / Istanbul Tel: (0212) 674 60 10 (pbx) Faks: (0212) 577 08 36 E-Mail: info@tezmaksan.com
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OGE SORUN KONTROL cOzUM
1 [3fazli220v ~ |Glg kaynagini kontrol etmek | Gig hattini kontrol edin.
o icin voltmetre kullanin.
AC kaynagi yok
2 |DC24V girisi |1+ AC220V —DC24Vgie 1 acooov ~ DC24V
yok te"darlkglsmden DC 24y glic kaynagini
gug cikisi olup olmadigini degistirin (G4).
denetleyin. (G4)
2. Gii¢ kaynagindan DC24V |2. Tekrar baglanti
¢ikis olup olmadigindan
emin olun.
3. LCD modiiline DC24V
girig olup olmadigini
kontrol edin.
3  |Sigortalar AC220V ~ DC24V gug Yeni sigorta (FU 7) takin.
tedarikgisinin sigortasinin
yanik (FU 7) bozuk olup olmadigini
kontrol ettiniz mi?
4 |Glg 1. KA 32 rolenin aktif olup 1. KA 32 roleyi
ACILDIKTAN olmadigini kontrol edin. degistirin.
sonra ekran 2. POWER ON pusbutonu-  |2. POWER ON dugmesi-
ACILMIYOR. nun ON/OFF/COM nin kablosunu tekrar
kablolarinin dogru sekilde baglayin.
Eagt“ ﬂ'“i’t.o!ma‘?',',g'”' 3. Elektrik kabinindeki
3 on rol ettiniz ml' role kartinin X22 pimini
- Role kartindaki X22 tekrar takin.
piminin dogru sekilde takil
olup olmadigini kontrol
ettiniz mi?
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A. indeksleme diigmesine basinca tezgah alarmi

OGE SORUN KONTROL cOzum
1 |Takim sayaci 1. Taret kafasi sitkma X7.0, X7.1 yakinlik
hatasi konumundayken, Dgn. |anahtari kablolamasini
X7.0/ X7.1(0I-TD, 311, duzeltin ve X7.0, X7.1
Mate-TD), 1'de yakinlk anahtarini tekrar
olmalidir. ayarlayin.

2. Taret kafasi kelepcge
agma konumundayken,
Dgn. X7.0/ X7.1 (Ol-
TD,31l, Mate-TD,) O'da
olmalidir.

B. Anormal durdurma sonrasinda Takim N0.1 arama.

OGE

SORUN

cOZUM

1

Takim No. sifirlama
(takim numarasi
kapaliysa)

1.Taret diskinin kelepgesini agmak igin
manuel modda “FEEDHOLD” ve “SPINDLE
STOP” digmelerine ayni anda basin.

2.K7.5'i, 1 olarak degistirin.

3.Mevcut takimi, 1 No.lu takim olarak
ayarlamak igin + / - dugmesine ve JOG
digmesine ayni anda basin.

4.K7.5', 0 olarak degigtirin.

5. Mod anahtarindan “Zero Return” modunu
secin.

6. RESET dugmesine basarak taret diskini
sikin.

Tareti geri dondurme
operasyonu

1. HYDRAULIC START digmesine basin.

2. Doner TOOL NO. SELECT anahtarini
gerekli takim No.suna ayarlayin.

3. TOOL NO INDEX digmesine basin.
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OGE SORUN KONTROL cOziM
1 |Taret kaplini Taret diskinin dogru Taretin sikmasini
, konumda olmasina dikkat |S@dlamak icin sabitieme
eslesmiyor. edin (Calistiridiginda halkasinin vidalarini
® 9 ’ gevsetin ve taret diskini
carpisma olmamali) dogru konuma tasiyin.
2 |l/O karti bozuk ve |y2 0 1'de ama I/O kartini degistirin

21 No.lu kabloda
cikis yok ya da
217,218 No.lu
kablolardan ayni
anda ¢ikis var.

CB105A16 kablosunda
cikis yok

veya servis igin
FANUC'a basvurun.

3 |Rdle bozuk Y2.0 ve CB105A16 K17 roleyi degistirin.
kablosunda ¢ikis var
ama selenoit valf
calismiyor
4 |Selenoit valf X7-NO.217, 6 selenoit Selenoit valfi temizleyin
bozuk valf kablosunda 24 DVC |ya da bobini degistirin.

akim var ancak selenoit

valf calismiyor.
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OGE SORUN KONTROL cOziM
1 |INDEKS diigmesi |Digmeye basildiktan Dugmeyi yenisiyle

bozuk

sonra R951.0'in 1'de olup

olmadigina dikkat edin.

degistirin

Taret sikma

Yakinlik anahtarinin

2 |Taret Diskinin
konumundayken, X7.0''n |konumunu ayarlayin ya
konumu sikma 0'da oldugundan emin da yakinlik anahtarini
konumu degil olun. yenisiyle degistirin.
3 |I/O karti bozuk Y2.1'de ¢ikig var ancak  |I/O kartini degistirin
CB105A2 koblosu ¢ikigh |veya servis igin
(H2 icin Y5.5'de c¢ikis var |FANUC'a basvurun.
ama CB105A2 koblosu
cikigl)
4 |Réle bozuk Y2.1 Uzerinde bir ¢cikis /K18 roleyi degistirin.
var ama CB105A2
kablosunda ¢ikis yok.
5 |[Selenoit valf X7-No.218 kablolarinda |Selenoit valfi temizleyin
bozuk 24VDC gug var ancak ya da bobini degistirin.

selenoit valf calismiyor.
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______ g v rrn maaganrran g s wanrrnry =
OGE SORUN KONTROL cOzUM
1 |Mod hatasi Mod anahtari, AUTO. Mod digmesini AUTO.
konumunda olmalidir. konumuna getirin ya da
kabloyu baglayin.
2 | Pusbuton bozuk | 1. Gevrim baslatma 1. Pusbutonu degistirin.
dugmesine
bastiginizda
Dgn.X100.0 degerinin
1 oldugundan emin
olun.

2. Kablolamanin TAM 2. Sinyal kablosunu
olup olmadigini tekrar baglayin.
kontrol edin?

3 | Guvenlik kilidi 1. Taret indeks hazir degil | 1. Tareti indeksleyin
i$|eVi 2. Ayna kilidi ag|l|y0r 2. Aynay| S|k|n

3. Takim dizici asagi

4. Yaglama alarmi

5. isleme operasyonunu
durdurma

6. Kapi guvenlik kilidi

7. Sifir noktasina dénus
yok

8. Fener mili alarmi

9. Tezgah alarmi

3. Takim diziciyi geri ¢ekin

4. Yaglama yag
doldurun

5. FEED HOLD
dugmesini serbest
birakin.

6. Kapiyi kapatin

7.X/Z Eksenlerine sifir
noktasina dénus yaptirin

8. FANUC alarm mesajini
kontrol edin

9. PMC program
merdivenini kontrol
edin
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OGE SORUN KONTROL cOziM
1 |Ayak anahtari Qggtlfgﬁﬂérétg,”ﬂ? cin Kabloyu kontrol edin ya
bozuk Dgn.X12.4'Gn/ H2 igin da ayak anahtarini
X8.5'in (0i-TD, 31i, Mate- o o
TD), 1 konumunda yenisiyle degistirin.
olmasina dikkat edin.
2 |Selenoit valf 1. H1igin Y1.0 (kablo 1. Kabloyu tekrar baglayin
bozuk No.6, N0.209 ) ve ya da réleyi degistirin.
Y1.1 (kablo No.6,
No0.210)/Y1.2 (kablo
No.6, No.211) ve
Y1.3 (kablo No.6,
No0.212) uzerinde
DC24V gig
oldugundan emin
olun.
2. Selenoit valfin tikali 2. Valfi temizleyin ya
olup olmadigini kontrol| - 45 selenoit bobinini
ettiniz mi?
degistirin.
3 |Cektirme borusu Ayna silindirinin Cektirme borusunu

arizasi

calistigindan ve ayna
tarafinda higbir iglev
olmadigindan emin olun

degistirin.
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R o
OGE SORUN KONTROL cOzum
1 |Asin yuk hatasi 1. [KM 3] termo role 1. [KM 3] termo roleyi

kapasitesinin tam olup
olmadigini kontrol edin.

2.Termo rolenin normal
konumda oldugundan
emin olun.

degistirin.

2. Agir yuk dugmesini
sifirlayin.

Asiri yuk rolesinin

sififanmasi sonrasinda, role

aclldiktan sonra yine atiyor.

Sogutucu pompasini
degistirin.

Ne sogutucu gikigl
ne de bir alam
mesajl var.

1. Yeterince sogutucu olup
olmadigini kontrol edin.

2.Sogutucu motorunun
dogru yonde
dondugunden emin olun.

Pompaya sogutucu
doldurun ve pompa
glcunu agip kapamay!
deneyin ya da gug hattinin
fazini degigtirin.

12.1.8 Yaglama sistemi bozuk

OGE SORUN KONTROL cOzUM
1 |Yaglama yagi 1. Motor donmuyor. 1. Glg baglantisini kontrol
akisi yok 2.Dlsiik yag seviyesi. edin.
3. Filtre tikanmis. 2.Yag doldurun.
4.Yanhs tipte yag 3. Filtreyi temizleyin.
doldurulmus. o 4. Yaglama yagini dogru
5. Sonsuz vida ve digli olant ile degistirin.
birbirine gegcmis ve
dénmiiyor 5. Temizleyin ve onarin.
6. Piston O-contas| 6. O-contay! degistirin.
parcalanmis
2 |Yag sizintisi Yag tankinda gatlak. Yag tankini onarin ya
da yenisiyle degistirin.
3 Eeu\%me(gi/ag Kablo baglantisini ya Kablo baglantisini tekrar
sonésmda alarm |da samandirali yapin ya da samandirali
var anahtari kontrol edin anahtari degistirin.
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<Kosul 1> Tezgéahta kirmizi ok vardir (X-Ekseni ram Uzerinde
bulunmaktadir). Ve ayarlama adimlari asagida listelenmistir.

Kosul ve Ariza giderme
Sorun

Dort adet (1) Parametre ayari
1.5V pili 11>
degistirirken, W
ayarlanmis 1. Paneldeki “SYSTEM” tusuna 1o S
tezgah basin. Ve sonra, ekranin sol alt
koordinat orijini kosesine "PARAM” gelir. b @ basin
ve limiti ortadan | . ., , asin )
kalkar. 2.“PARAM” tuguna basin. ) | 1815 girin
bu ylzden 2.
bunun <1-2> g

firl " "o >1815_ a1~
S'e'r';?(?rmas' 1. "1815" girin. oS
g ' 2. Ve 0 zaman ekranin sol

alt kosesine “No.SRH" gelir. @ basin
APT APC

<1-3>

<1-4>

konumuna ayarlayin.

<1-5>

basin.

ayarlayin.

“No.SRH” tusuna basin .

Karsoru “APZ”ye goturun.

"MODE" anahtarini, "M.D.I"

Sol kdsedeki "ON.1" tusuna

(2) "MODE" anahtarini,
"HANDLE" konumuna

>1815 x002J211000

Z00C011000

- M-I = - =TT -
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AllZd gluerine

(3)"Kontrol e

kseni"ni, X-Ekseni

olacak sekilde segin.

A

4

(4) "Handle" carkini ¢evirerek iki

adet okun

birbirlerini

hedeflemesini saglayin.

(5) "Kontrol ekseni"ni, Z-Ekseni

olacak se

kilde segin.

N

4

(6) El carkini gevirerek,

Z-Eksenini

n iki adet

okunun birbirlerini
hedeflemesini saglayin.
(Z-Ekseninin kirmizi oklari,

Z-Eksenin
plakasinin

anti-talas
tizerinde yer alir.)

HANDLE AXIS

2 C

HANDLE AXIS

#

P
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Sorun
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AllZd gluerine

(7) Parametre ayari
<7-1>

1. Paneldeki “SYSTEM” tusuna
basin. Ve sonra, ekranin sol
alt kosesine “PARAM” gelir.

2. “PARAM” tusuna basin.

<7-2>
1."1815" girin.
2. Ve 0 zaman ekranin sol
alt kosesine “No.SRH” gelir.
“No.SRH” tusuna basin.
<7-3>
Karsoru “APZ”ye goturan.

<7-4>
"MODE" anahtarini, "M.D.I"
konumuna ayarlayin.

<7-5>
X, Z: 0 olacak sekilde ayarlamak icin
sol késedeki "OFF:0" tusuna basin.

!

(8) Gucu kapatin ve agin.
<8-1>
<7-1>~<7-4> adimlari tekrarlayin.

@ b‘asm (D basin

(D 1815 girin

(@ basin

APC APZ
>1815 X001 10000

001 10000

i

AUTO. MANL

E_QJ
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RAllcza ylucliiic

<8-2>
X, Z: 1 olacak sekilde ayarlamak
icin sol kosedeki "ON:1" tusuna
basin.

v
(9) Gucii kapatin ve agin, artik
"ZERO RETURN" sifir
noktasina donus islemini

yapabilirsiz.
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Ayarlama adimlari agagida listelenmistir:

Kosul ve Ariza giderme
Sorun

Dort adet (1) Dahili takim yuvasini taretin
1.5V pili
degistirirken,
ayarlanmis merkez olarak alin).
tezgah
koordinat orijini
ve limiti ortadan
kalkar,

bu ylzden
bunun
sififanmasi
gerekir.

tizerine kurun (istasyon 1'i

(2) Gostergeli/gap 6lgme aletini
aynanin uzerine kurun.

(3) X1-ekseni ve Z1-eksenini

gostergeye tasiyin. Z1l-ekseni
gostergenin lst kisminin
takim yuvasi deligi ile temas
etmesini engellememelidir. F '

(4) Gostergeli/gap olgme aletinin
ucunu, takim yuvasi deliginin
icine temas ettirin ve fener
milini, gostergenin kaydettigi
ol¢limiin yan farki kadar
donduriin (lutfen yatay olarak
ayarlayin).
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RAllza ylucliiie

(5) Parametre ayari

<5-1>

1. Klavyedeki “POS” tuguna basin,
LCD karakter ekranina bir
koordinat gelir.

2. Sonra, "REL" tusuna basin.

3. Klavyedeki "U" tusuna basin.
Simdi, LCD karakter ekranindaki
"U" yanip soner.

<5-2>
"U” degerinin silinerek sifir olmasi
icin “ORIGIN” tusuna basin.

J

(6) X-eksenini yaklagik A mm saga
kaydirin.

A 8 istasyon| 10ist [12 ist
GV-500 285 300 | 300
GV-500M | 285 -- --
GV-780 445 -- 445
GV-780M 455 -- --

7) Z1-Eksenini fener mili
burnundan GV-500/ M igin
109 /100 mm ve GV-780/ M igin
140/ 182 mm mesafeye
kaydirin. (Taretin ylizeyini
referans olarak alin).

(@) basin
] (REL) FOST
> gasm (D basin

{ORIGIN)

—iﬂnniuuuunnnal—

@ basin

Bkz. 2.8 Takim gakismasi

Hareketler ve galisma
alani 2.9'a bakin.
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RAllca ylucliiic

(8) Parametre ayari

<8-1>

1. Klavyedeki “POS” tuguna
basin, LCD karakter
ekranina bir koordinat gelir.

2. Sonra, "REL" tusuna basin.

3. Klavyedeki "W" tuguna basin.
Simdi, LCD karakter ekranindaki
"W" yanip sOner.

<8-2>
"W” degerinin silinerek sifir
olmasi i¢in “ORIGIN” tusuna
basin.

(9) Z1-Eksenini GV-500 /M
serileri ig¢in yaklagik 550 mm;
GV-780 /M serileri igin
yaklagik 670 mm yukari
kaldirin.

v
(10) MODE anahtarini "M.D.L."
konumuna ayarlayin.

@ basin
:| REL) ~
& basin (D basin
{ORIGIN)
(@) basin

Hareketler ve calisma
alani 2.9'a bakin.

— M
uto MANL,
HANDLE @
) S
- L xt0
[ AR \<
@~ AL \~ X100
RESTART | A\l |
B | Lo
iy A A TloG
N\ /
EOT - .
(@ iaAP“lJ:
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(11) Parametre Ayari

<11-1>

1. Paneldeki “SYSTEM” tusuna
basin. Ve sonra, ekranin sol
alt kosesine “PARAM” gelir.

2. "PARAM" tusuna basin.

<11-2>

1."1815" girin

2. Ve o zaman ekranin sol alt
kdgsesine “No.SRH” gelir.
“No.SRH” tusuna basin.

<11-3>

Klrsoru “APZ"ye goturun ve kursor

ust karakter tusu ile X, Z: 0 olacak

sekilde ayarlayin. Ve ardindan,

X, Z: 1 olacak sekilde tekrar

ayarlayin. l

(12) Gucui kapatip agtiktan sonra
"Zero Return” sifir noktasina
donus gergeklestirin.

l

(13) "H1" X-eksenin yaklagik A mm
yukarida olup olmadigini
kontrol edin.

A 8 istasyon| 10ist | 12 ist

GV-500 285 300 | 300
GV-500M 285 -- --
GV-780 445 - 445

GV-780M | 455 -- --

***[Program kontrolU bitti]

**[OLMADIYSA, (4), (5), (6), (9),
(10) ve (11).adimlara geri
donun.Kursoru “APZ”ye goturun
ve X'i 6nce 0 sonra 1 olacak
sekilde ayarlayin. (12). ve
(13).adimlara geri déniin.]

SYSTEN

D basin

(@D 1815 girin

APC APZ
>185 X001 10
Z0O0O1 10

Bkz. 2.8 Takim

cakismasi
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1 1 Qegltll alarmlar ve sorun glderme

ALARM DENETIM NOKTASI
ADINES NUMARAS LBl VE SORUN
T KODU KOMUTU .> D50
AO.O 1000 |T"CODEERROR i1 yody komutunun D50'den diisiik
(A0.0) olmasi gerekir (D50=takim miktari + 1)
OVER LOAD Hidrolik/Sogutucu MCC agiri
AO0.1 1001 |(ALARM yukleme anahtarini kontrol edin.
(A0.1)
PRESSURE Hidrolik basing degerinin 35kg/mm?2
A0.2 1002 |ERROR veya basing¢ anahtarinin normal olup
(A0.2) olmadigini kontrol edin.
Alarmin nedenini bulmak igin,
A0.3 1003 (SAI\DOINE’)DLE ALARM amplifikator LED ekranindaki alarm
' numarasiyla karsilastirin.
EMERGENCY . . . 3
A0.4 1004 STOP (A0.4) Acil durdurma sinyali (X8.4=1)
NO PRESSURE
A0.5 1005 |CHECK SIGNAL Basing anahtari sinyalini kontrol edin.
(A0.5)
_ Talas konveyoruniu kurduktan
A0.6 1006  |SET K4.2=0 (A0.6) sonra, K4.2=0 degerini ayarlayin.
SAUTER TURRET .
A0.7 1007 ALARM (A0.7) Sauter tareti alarmi.
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MAKSAN

ADRES  ALARM  TANIMLAMA e e ORTAS
A2.0 2000 |MANUAL ERROR  |Operasyon igin OTOMATIK veya
' (A2.0) MANUEL mod sec¢imi hatasi.
Taretin kenetlenmis veya takim numarasi
A2 1 2001 INDEX NO READY |indeksinin dogru ve takim se¢cme diigmesini
: A2.1 "ON" (ACIK) konumunda olup olmadigini
( ) denetleyin.
S ksenin bas k da olup olmadig
A2.2 2002 (I\'IA\C; g;f RO RETURN bglrlzlc?n?m??;gln;Sya%r:gn;ar?n?aléﬁgolnr?ge;gtelﬂé;ien.
Emniyet-kapisi gergekten kapali
A2.3 2003 DOOR INTERLOCK degildir. Emniyet kapisi kapali
(A2.3) oldugunda, (*X4.1(**X5.4=1) olur.
Takim dizici kolunun yukari konumda ve
noa | 2004 [TOOLSETTER  lsinyaiin X3.6=0("X7.6-0),
) (A2.4) *)é_3.5:0(**x7.5:1) olup olmadigini kontrol
edain.
A2.5 2005 EEER%EC()A_E& Beslemeyi durdurma pusbutonu sinyali kapal.
Ayna kapali degil.
Aynaigeriden kapatildiginda, sinyalin
SPINDLE CHUCK  [X0.1=1(**X8.0=1) olup olmadigini kontrol
A2.6 2006 din.
NO CLOSE (A2-6) iylr?ad@arldan kapatildiginda, sinyalin
*X0.2=1(**X8.1=1) olup olmadigini kontrol
edin.
TOOL SETTER Renishaw takim dizici, yalnizca
A2.7 2007 |USE JOG MODE Y
JOG modunda kullanilir.
(A2.7)
| -
ADRES  ALARM — TANIMLAMA e e R NORTAS
SPINDLE STOP Fener milini durdurma pusbutonunun
A3.0 2008 OPEN (A3.0) sinyali kapal..
A3.1 2009 [LUB ALARM (A3.1) [Yaglama yagi kalmamis.
A3.2 2010 TEZGAH KILIDI Tezgah kilidi anahtarinin “on” konumunda
' ACTIVE (A3.2) olup olmadigini kontrol edin.
A3.3 2011 mT;ERY ALARM NC Unitesinin bataryasi diguk alarmi.
A3.4 2012 COUNTER Ayar pargalari sayacinin sona
' ARRIVAL (A3.4) ulagmasi. Sayaci sifirlayin.
A3.5 2013 &ZESI\)I EDIT KEY EDIT tusunu “off” konumuna getirin.
Parca yakalayiciyi geri donduriin ve sinyalin
A3.6 2014 EQFI;-(I_)?QC(::;CG:)HER *X1.7=1(**X5.7=1) olup olmadigini kontrol edin.
SPINDLE RUN Fener mili galigir durumda. Komut
A3.7 2015 | 5K (A3.7) kilitlernis.
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DENETIM NOKTASI

ADRES \Umaras)  TANIMLAMA VE SORUN

TURRET Taret kelepgesi agikken, sinyal

*X3.0=0(**X7.0=0) olur. Taret yakinlik
A4.0 2016 \UNCLAMP anahtarinin konumunu kontrol edin.

Al ARM (A4 O

Z AXIS ZERO JOG ile taret kelepgesini agtirin

RETURN, THEN . :

AdL 2017  |SELEGT T1 AND ve 1 No.lu takimi aratin

PRESS TOOL

BUTTON (A4.1)

A2 2018 [TURRET RUN Taret AMP Konumunu kontrol

ALARM (A4.2) edin.

Ayna kapali degil.
Ayna iceriden kapatildiginda,

SPINDLE CHUCK |sinyalin *X0.1=1(**X8.0=1) olup

A4.3 2019  |INTERLOCK olmadigini kontrol edin.

(A4.3) Ayna disaridan kapatildiginda,
sinyalin *X0.2=1(**X8.1=1) olup
olmadigini kontrol edin.

AdA 2020 |B/F ALARM (A4.4) Cubuk sirtcl alarm durumunu
' "7 |kontrol edin.
ALS 2021 K0.0 SET ERROR | Takim dizici kullanilirken, K0.0
' (A4.5) degeri 1 olarak ayarlanmalidir.
AUTO MODE Operasyon igin OTOMATIK veya
A4.6 2022 |SELECT ERROR |MANUEL mod secimi hatasi.

(A4.6)

Takim dizici kullanilirken, KO0.2
ALT 2023 |KO.2NOT SETTO

1 (A4.7)

degeri 1 olarak ayarlanmalidir.
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ALARM DENETIM NOKTASI
ADRES NUMARAS TANIMLAMA VE SORUN
*X0.3 (**X8.2) *X0.4 (**X8.3)
AS.0 2024 |QUILL ALARM (A5.0) pinol sensorunu kontrol edin.
PLEASE MOVE X.Z AXIS |X veya Z ekseni, tezgah
AWAY FROM kilitteme durumunda, bas
AS-1 2025 | CEFERENCE POINT BY |Konumdayken, X ve Z
HANDLE MODE (A5.1) eksenlerini el garkiyla tasiyin.
STOP!! WARNING!
STOP! DOOR
INTERLOCK
DEACTIVATED!OPERAT
R MACHINE IN THIS
MODE! THIS MODE IS
FOR CERTIFIED Bu alarm mesaji, bakim
AS.2 2026 GOODWAY SERVICE durumunda ekrana gelir.
PERSONAL USE
ONLY !'FAILURE TO
COMPLY WITH THIS
WARNING MAY PESULT
IN SERIOUS DANGER!
(A5.2)
TOOL LIFE ALARM Takim omru tablosunda takim
AS.3 2027 (A5.3) omru degerini kontrol edin.
T CODE CAN NOT BE
A5.4 2028 |WRITTEN IN THE SAME
BLOCK WITH M30 (A5.4)
B/F ALARM (A5.5 Cubuk besleme unitesinin
AS.5 2029 ( ) durumunu kontrol edin.
A5.6 2030 |B/F SIGNAL NO READY Cubuk besleme Unite_sinin
(A5.6) durumunu kontrol edin.
ADD M64 AT FIST Otomatik kapinin, tamamen
BLOCK OF THE kapanip kapanmadigini ve
A5.7 2031 PROGRAM WHEN programin ilk satirinda M64
AUTOMATIC DOOR IS | kodunun girilip girilmedigini
MOUNTED (A5.7) kontrol edin.
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ALARM

DENETIM NOKTASI

ADRES AR TANIMLAMA VE SORUN
1. Fener mili yik ayan
A6.0 2032 |LOAD ALARM (A6.0) | degerlerinin, asir kiiglk olup
olmadigini denetleyin.
2. Takimin yipranmis olup
olmadigini kontrol edin.
TAILSTOCK +OT Latfen, RESET tuguna basin ve
A6.1 2033 |(A6.1) JOG ile punta govdesini negatif
yonde hareket ettirin.
TAILSTOCK -OT Lutfen, RESET tusuna basin
A6.2 2034 |(A6.2) ve JOG ile punta gdvdesini
pozitif ydnde hareket ettirin.
Z-Ekseni Uzerindeki pim
A6.3 2035 |ZAXISNOTIN kulpuyla, pim konumunun
CLAMP POINT(A6.3) |dogru olup olmadigini
kontrol edin.
TAILSTOCK PIN Pim, pim kulpuyla
A6.4 2036 BACK OVERTIME |cakismis ve gcekememistir.
(A6.4) Latfen kontrol edin.
Bu alarm mesaji, PMC punta
goOvdesinin negatif yondeki
azami hareketinin
TAILSTOCK -OT -
A6.5 2037 SETTING ON (A6.5) ayarlanma§| gerektiginde
ekrana gelir.
Ayarlama tamamlandiktan
sonra bu modan cikin.
A6.6 2038 X AXIS NOT IN X ekseninin bas konumda
' ZERO POINT (A6.6) |olup olmadigini kontrol edin.
AB.7 2039 QUILL OUT LOCK |Pim ve pinol ayni anda

(A6.7)

uzama konumunda olamaz.
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ALARM DENETIM NOKTASI
AURES  NUMARASI P ANTIVIEAIVEA VE SORUN GIDERME
C AXIS MODE CAN [Fener milini ddondirmeden
A7.0 2040 |NOT RUN SPINDLE |6nce, CF-eksen modunu iptal
(A7.0) edin (kapatin).
Punta govdesi tahrik pimini
A7.1 2041 -cl-)pd-ll:sl_-E)%CKK(AQ7U:IL|5L kuIIann%adan once, pi%olu geri gekin.
A7.2 2042 -CI-)AL\JI'IESLE%CKK(X;I.\IZ) Sénv%';‘sikiﬂﬁﬂ? gicrlr?irrllior;z?ﬁ.puma
MILLING Canh takimlarin
AT3 2043 \NTERLOCK (A7.3) |déniip dénmedigini kontrol edin.
(WARNING):THE
MACHINE IS
MANUFACTURE
FOR
WELL-TRAINED
OPERATOR. TO
AVOID IN-JURY, DO
NOT OPERATE THE
A7.4 2044 IMACHINE UNLESS
YOU HAD
UNDERSTAND ALL
INFORMATIONS IN
THE
MANUALS.BEING
AWARE OF THIS
WARNING
PRESS[RESETIKEY
Mod kilitleme kontak
AT.5 2045 |MODE LOCK (A7.5) anahtarinin devre disi birakilip
birakilmadigi kontrol edin.
LUB PRESSURE YAGLAMA sistemi
AT7.6 2046 || ow (A7.6) basincinin asiri diisiik olup
olmadigini kontrol edin.
Ara yatak basincinin asiri
A7.7 2047 STEADY PRESSURE dU§i¥k olup olmadigini iontrol

LOW (A7.7)

edin.
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ALARM DENETIM NOKTASI
ADRES NUMARAS TANIMLAMA VE SORUN
Sabit dayanak ile punta gévdesinin
arasindaki mesafenin asiri gok kisa
A8.0 2048 TAILSTOCK OVER  |olup olmadidini kontrol edin. Alarmi
' TRAVEL (A8.0) iptal etmek icin “RESET” tusuna
basin ve ardindan punta gévdesini
pozitif ydne dogru tasiyin.
Hidrolik pompasi aktif
A8.1 2049 HYD.MOTOR NO degildir. Hidrolik sistemini
' START (A8.1) etkinlestirmek igin HYD. ST
digmesine basin.
A8.2 2050 STEADY PIN OUT  |Ara yatak piminin tam agilip
' LOCK (A8.2) acllmadigini kontrol edin.
Punta gévdgﬁi pir:ni disari ciktiktan
PMC AXIS PIN OUT sonra, tezg_a In hasar gormesine
A8.3 2051 neden olabilecek olan hatali bir
LOCK (A8.3) operasyon (érnegin: gevrim baslatma,
pinolu disari gikarma v.b.) olugsmustur.
MUST RUN QUILL  |Latfen, QUILL ADV. digmesine
A8.4 2052 |ADV.AFTER RUN basin.
QUILL JOG (A8.4)
Ara yatagin punta govdesine agiri
yakin olup olmadigini kontrol
A8S 2053 STEADY edin. Alarmi iptal etmek icin
' OVERTRAVEL (A8.5)|‘RESET" tusuna basin ve
ardindan ara yatagi negatif yone
dogru tasiyin.
Hava basincinin asiri dusuk olup
olmadigini kontrol edin.
A8.6 2054 AIR PRESSURE Hava basinci anahtarini kontrol
' LOW (A8.6) edin. Hava basinci sinyalinin
*X1.5=0(**X5.5=0) olup
olmadigini kontrol edin.
Fener mili freninin “ON” (ACIK)
A8.7 2055 ?)EIITEE;LE)BRAKE konumunda olup olmadigini
' kontrol edin. Lutfen, fener
milini galistirmadan once, fener
mili frenini devre disi birakin.
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l ALARM DENETIM NOKTASI
ADRES NUMARAS TANIMLAMA VE SORUN
Canli takim déndirme hizi
A9.0 2056 MILLING S CODE siniri asmistir. Latfen canli
ERROR (A9.0) takim dondurme hizini azaltin.
Taret baglama sensoru sinyalini
TURRET CLAMP *X3.0(**X7.0) kontrol edin.
A9.1 2057 ERROR (A9.1) Taretin tamamen kombine olup
olmadigini kontrol edin.
PARTS CATCHER MDI modunda parga yakalayici
OUT/TOOL SETTER disari ¢cilkmisg veya takim dizici
kolu asagi inmistir. Operasyonun
A9.2 2058  |DOWN PLEASE tek satir modunda yapiimasi
OPERATE ON SINGAL |gerekir. Liitfen tek satir moduna
BLOCK MODE (A9.2) |ayarlayin.
Fener mili eszamanl olarak
SPINDLE caligirken donug yonunu
A9 .3 2059 |SYNCHRONOUS degistiremez. Litfen, 6nce
INTERLOCK (A9.3) fener mili eszamanli galisma
komutunu iptal edin.
Takim dizici, parga yakalayici
ile ayni anda kullanilamaz.
AQ 4 2060 |TOOL SET DOWN Lutfen, parga yakalayiciyr
(A9.4) kullanmadan 6nce takim diziciyi
geri dondurun.
Parca yakalayici,takim dizici
ile ayni anda kullanilamaz.
A9 5 s061 |PARTS CATCHER OUT || itfen, takim diziciyi
(A9.5) kullanmadan énce parga
yakalayiciyi geri dondarun.
"MILLING SERVO
OFF".PLEASE PUSH
A9.6 2062 RESET FOR MILLING
SERVO ON (A9.6)
Alt fener mili aynasi baghyken,
AO.7 2063 SUB SPINDLE cubuk itici kullanilamaz.

CHUCK CLOSE(A9.7)

Latfen, once alt fener mili
aynasinin kelepgesini agin.
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- ALARM DENETIM NOKTASI
NUMARASI VE SORUN GIDERME
SUB SPINDLE Alt fener mili, ayna kelepgesi
A10.0 | 2064 |CHUCK OPEN agiimig oldugu igin
' (A10.0) calismamaktadir. Lutfen, dnce
) alt fener mili aynasini baglayin.
Alt fener milinin ¢alistiriimasi ve
A10.1 2065 SUB SPINDLE RUN [kilittenmesi. Litfen, digerlerini
) LOCK (A10.1) calistirmadan dnce alt fener milini
durdurun.
SUB SPINDLE Alt fener mili aynasi kilitlenmigtir
A10.2 2066 |CHUCK INTERLOCK |Lutfen, ayna sensorunun norma
(A10.2) olup olmadigini kontrol edin.
SUB SPINDLE C Alt fener mili C-Ekseni modunda
AXIS MODE CAN calisirken, diger alt fener mili
A10.3 2067 |NOT RUN SPINDLE [istevieri galistirilamaz. Litfen,
once C-Ekseni modunu kapatin.
(A10.3)
Alt fener mili freni baglandigindan
SUB SPINDLE diger alt fener mili iglevleri
A10.4 2068 |50 AKE ON (A10.4) |Gahstinlamaz. Litfen, nce freni
' devre disi birakin.
Fener mili eszamanl olarak
SPINDLE caligirken, fener milinin diger
A10.5 2069 |SYNCHRONOUS islevleri calistirilamaz. Litfen,
RUN LOCK (A10.5) fener milinin eszamanli
' calismasini durdururun.
SPINDLE Fener mili eszamanli olarak
SYNCHRONOUS ¢alisirken, fener milinin aynasi
A10.6 2070 |CHUCK ile alt fener milinin kelepgesi
(A10.6)
Hiz degisiminin digli konumu
A10.7 2071 GEAR NO READY onaylanmamistir. Lutfen,

(A10.7)

sensorun normal olup
olmadigini kontrol edin.
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TANIM DENETIM NOKTASI
APINES VE SORUN GIDERME

Yaglayicinin hava basinci

LUB AIR PRESSURE |degerini kontrol edin.
All1.0 2072 *X10.4(**X24.4) ve
ERROR (A11.0) *X10.6(**X24.6) sinyalini kontrol

edin.

*X0.6=1(**X8.6=1) Punta gévdesi baglanti pimi
PLEASE SETTING oynuyor. Liitfen, punta

All.l 2073
TAILSTOCK MODE  |gdvdesi moduna ayarlayin.
(A11.1)
TAILSTOCK PIN OUT |Punta gévdesi baglanti pimi
Al11.2 2074 |ALARM (A11.2) disari konumda. Litfen,

baglanti pimini geri dondurun.

Alt fener mili sogutucu
a113 | 2075 |PEEASE TURNON L ianiyor (k24.4=1).

COOLANT (A11.3) |5 4 itucu ACILMALIDIR.

TAILSTOCK BRAKE
CLAMP, PLEASE
All.4 2076 |CHECK TAILSTOCK
BRAKE RELEASED
ON NOT!(A11.4)

COOLANT LEVEL

ALLS 2077 | Ow ALARM (A11.5)
CHUCK PRESSURE

AL1.6 2078 |ERROR (A11.6)

AL7 5079 |AIR CHUCK SENSOR

ERROR (A11.7)
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ADRES  ALARM TANIMLAMA DENETIM NOKTASI
NOMARAS] VE SORUN GIDERME

oo | [l

TREN U1 s

A22 | 2082 é—@éés(;?z% LIFE VALUE

wer | e [ ook

Al2.4 2084 é—éééS(X?gz)LlFEVALUE

A125 | 2085 (270 OVeR (a1zs)

TR

ADRES  ALARM TANIMLAMA DENETIM NOKTASI
NUMARASI VE SORUN GIDERME

won | [S e

ALs2 2090 \S/ZiUTEO géx{/isljlyfls.a

wor | [

wou | wm i,

A3s | 2008 |GR RRIVAL (A3

A6 | 2004 [0 RRVAL (A136)

n137 | 2005 |C-AXIS TOOL MISSING

VALUE ARRIVAL (A13.7)
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ADRES ALARM TANIMLAMA DENETIM NOKTASI
NUMARASI VE SORUN GIDERME
Y-AXIS TOOL MISSING
A14.0 2096 VALUE ARRIVAL (A14.0)
C-AXIS TOOL LIFE
Al4.l 2097 VALUE OVER (A14.1)
C-AXIS TOOL BREAK
Al4.2 2098 VALUE OVER (A14.2)
Y-AXIS TOOL LIFE
Al4.3 2099 VALUE OVER (A14.3)
Y-AXIS TOOL BREAK
Ala.4 2100 VALUE OVER (A14.4)
PLEASE SELECT QUILL
DIRECTION BY PUSH
BUTTON ON MANUAL
Al14.5 2101 MODE AETER
HYD.MOTOR STARTED
(A14.5)
MALZEME OLMADAN
Al14.6 2102 |END OF WORKPICE VUKLEME
YUKLEME VEYA
Al14.7 2103 [M48 INTERRUPTION BOSALTMA ANIDEN
DURDU
ADRES ALARM TANIMLAMA DENETIM NOKTASI
NUMARASI VE SORUN GIDERME
YUKLEME VEYA _
A15.0 2104 |LOADING TIME OVER |BOSALTMA SURESI
BITMIS
THE LOCATION OF PIN
Al5.1 2105 IS WRONG (A15.1)
WORKPIECE CUT-OFF
A15.2 2106 |DETECTION ALARM
(A15.2)
A15.3 2107 |COOLER ALARM (A15.3)
Al15.4
A15.5
MILLING LINK ERROR
A15.6 2110 (AL5.6)
A15.7
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U TEZMAKSAN

[ SN

NI I NSINII NN 1 IV

TROUBLESHOOTING

Al16.0

Al6.1

2113

TURRET NO.1 SERCH
(A16.1)

Al16.2

Al16.3

Al6.4

Al16.5

Al6.6

Al6.7

ADDRESS

ALARM
NUMBER

DESCRIPTION

CHECKING POINT &
TROUBLESHOOTING

Al7.0

Al7.1

Al7.2

Al7.3

2123

WEAR ALARM(A17.3)

Al7.4

Al7.5

Al7.6

Al7.7
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e — - — e e—meee— gy — e —

Taret indeksleme iglemi agagidakiler tarafindan kesintiye ugrayabilir:
(1) ACIL DURDURMA diigmesine basiimasi.
(2) Giiclin KAPATILMASI.

(3) Carpisma.

Taret indeksleme iglemi kesintiye ugrarsa, bu, taret indeksinin yanhs ve eksik
olmasina neden olabilir. Taret indeks lambasinin 1s1g1 SONER ve taret
indeksleme igin hazir olmaz.
Asagidaki gibi "Taret Referans konumunun sifirlanmasi" yordaminin
gerceklestiriimesi gereklidir:

Taret referans konumunun sifilanmasi:

1. Tezgéahi yeniden baslatin.

2.[Z AXIS ZERO RETURN, THEN SELECT
T1 AND PRESS TOOL BUTTON] alarmi
ekrana gelince, takim No1l segin ve sonra 3 4 Ay, 9
“INDEXING” diigmesine basin: Taret 5 7>>) . apr
otomatik olarak takim Nol konumuna dogru 1 ih%\ 12
doner. —

v
3. Taret sifirlama islemi bitti.
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G, M, T ve K-Kodu islevleri (FANUC 0i-TD Kontrol Unitesi)

igindekiler Sayfa
G-Kodu ve M-Kodu igleVIeri...........coiviiiiiiiiiicieiceeeeee e B-1
1-1 G-KOAUISIEVi...ccviviii i B-1
1-2 M-KOAU ISIEVI ..o B-5
T-KOAUISIEVI....uuiiiieieeiee e e e e B-7
Kilit rolesi ayarlari.........coouueiiiiiiiiii e B-9
SAYACISIEVI .. B-28
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1 1 G-Kodu iglevi

T TEIMAKSAN

G kodu sistemi (Not 7) .
Grup Islev
A B C
PG00 | PG00 | PPGOo Konumlandirma (gabuk hareket)
G01 G01 G01 Lineer interpolasyon (kesim ilerlemesi)
G02 G02 G02 o Dairesel interpolasyon (Saat Yonunde)
GO03 G03 GO03 Dairesel interpolasyon (Saatin Aksi Yonde)
G04 G04 G04 Bekleme
Go7.1 | Go7l ) GO7.1 Silindirik interpolasyon
(G107) | (G107) | (G107)
GO8 GO8 G08 00 |Gelecege doniik kontrol
G10 G10 G10 Programlanabilir veri girigi
G1l1 Gl1 G11 Programlanabilir veri giris modunun iptali
E}él }C%le;l)l é}g)l , Kutupsal koordinat interpolasyon modu
(Gll?;) (6113.) (Gll?;) Kutupsal koordinat interpolasyon iptal modu
G17 G17 G17 XpYp duzlem segimi
PGis | PPGls | PG18 16 |ZpXp diizlem secimi
G19 G19 G19 YpZp duzlem segimi
G20 G20 G70 ing veri girigi
G21 G21 G71 % Metrik veri girisi
G22 G22 G22 Kayitli kurs kontrol islevi agik
G23 G23 G23 o Kayith kurs kontrol islevi kapall
G25 G25 G25 Fener mili hiz dalgalanma tespiti kapall
G26 G26 G26 %8 Fener mili hiz dalgalanma tespiti agik
G27 G27 G27 Referans noktasina dénus kontroll
G28 G28 G28 Referans noktasina donus
G30 G30 G30 %0 2., 3. ve 4.referans noktasina donusg
G31 G31 G31 Atlama islevi
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G KOdu sistemli (Not /)

Grup islev
A B C
G32 G33 G33 Dis agcma
01
G34 G34 G34 Degisken-kilavuzlu dis agma
Otomatik takim telafisi X
G36 G36 G36 (3405 No.lu parametrenin 3 bit'i (G36), 0'a
ayarlandiginda)
G37 G37 G37 Otomatik takim telafisi Z
00
G37.1 G37.1 | G37.1 Otomatik takim telafisi X
G37.2 G37.2 | G37.2 Otomatik takim telafisi Z
G39 G39 G39 Dairesel interpolasyonda kose
PG40 | PG40 | PG40 Takim burnu yaricap teléfisi iptali
G41 G41 G4l 07 | Sol takim burnu yarigap telafisi
G42 G42 G42 Sag takim burnu yaricap telafisi
G50 G92 G92 Koordln_a_t sistemi ayari, maksimum
oo [fener mili hizi ayari
G50.3 G92.1 | G92.1 is pargasi koordinat sistemini sifirlama
JG50.2 | PG50.2 PG50.2 . Al
(G250) | (G250) | (G250) -0 Poligonal tornalama iptali
G51.2 G51.2 | G512 Poligonal tornalama
(G251) | (G251) | (G251) 9
G52 G52 G52 Yerel koordinat sistemi ayari
00
G53 G53 G53 Tezgéah koordinat sistemi ayarlari
PG54 | PG54 | PG54 is parcasi koordinat sistemi secimi 1
G35 G35 G35 Is parcasi koordinat sistemi segimi 2
G56 G56 G56 Is parcasi koordinat sistemi segimi 3
14
G57 G57 G57 Is parcasi koordinat sistemi segimi 4
G58 G58 G58 is parcasi koordinat sistemi segimi 5
G59 G359 G359 is parcasi koordinat sistemi secimi 6
G60 G60 G60 Tek yonlu konumlandirma
00
G65 G65 G65 Makro agri
G66 G66 G66 Makro modal ¢agri
pGer | PGe7 | PG67T | 2

Makro modal ¢agri iptali
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S
O KUUU SISLeErnin (INUL 1) Grup i$|ev
A B C
G70 | G70 G72 Son isleme ¢evrimi
G71 | G71 G73 Boyuna kaba tornalama gevrimi
G72 | G72 G74 Dikine kaba tornalama cevrimi
G73 | G73 G75 00 Profil tekrarli kaba tornalama ¢evrimi
G74 | G74 G76 Son yuzeyde kademeli delik delme
G75 | G75 G77 Dis capl/i¢ ¢ap delik agma
G76 | G76 G78 Coklu dis agma cevrimi
G71 | G71 G72 Capraz tagslama gevrimi (taslama tezgahinda)
Dogrudan sabit boyut ¢capraz taglama
G72 | G72 G73 cevrimi
01 (taglama tezgahinda)
G73 | G73 G74 Osilasyon taslama ¢evrimi (taglama tezgahinda)
Osilasyon dogrudan sabit boyut taglama
G74 | G74 G75 cevrimi
(taslama tezgahinda)
PFGso PPG8o | PFG8o Delme islemi icin kapali cevrim iptali
G83 | G83 G83 Yuzeyde delik agma gevrimi
G84 | G84 G84 Yuzeyde kilavuz gekme ¢evrimi
G86 | G86 G86 10 Yuzeyde delik igsleme ¢evrimi
G87 | G87 G87 Yanda delik agma ¢evrimi iptali
G88 | (88 G88 Yanda kilavuz ¢cekme gevrimi
G89 | G89 G89 Yanda delik isleme gevrimi
Go0 | G77 G20 Dis cap/ic gap kesme gevrimi
G92 | G78 G21 01 Dis agma cevrimi
G9%4 | G79 G24 Son ylzey tornalama g¢evrimi
G96 | G96 G96 Sabit ylzey hiz kontrolu
eIl deTal deiy 02 Sabit ylizey hiz kontrol{i iptal
G98 | G944 G94 Dakika basina ilerleme
PG99 PPG95 | PG95 05 Devir basina ilerleme
- | PPG90 | PFGeo Mutlak programlama
- G911 G911 03 Artimh programlama
- G98 G98 Baslangi¢ seviyesine geri donusg
- G99 G99 1 R noktasi seviyesine geri donus

B-3




T TEIMAKSAN

(NOU 1) »r leigareuenmis olan s Koaiari, guc aclaiginaa geceri olan nasiangic
G kodlandir. G20 ve G21 s6z konusu oldugunda, gu¢ kapatiilmadan
once gegerli olan G kodu kalir. GOO veya G01, parametre ayari
ile secilebilir.

(Not 2) 00 grubu G kodlar modal degildir. Yalnizca belirtiimis olduklari satirda
gecerli olurlar.

(Not 3) Eger G kodlar tablosunda listelenmemig olan bir G kodu girilir veya
sistemde belirtiimeyen opsiyonel bir G kodu komutu verilirse, ekrana bir

alarm (No.010) gelir.

(Not 4) Ayni satirda birkag adet G kodu belirtilebilir. Ayni grupta yer alan birden
fazla G kodu belirtildiginde, sonradan belirtiimig olan G kodu gecerli olur.

(Not 5) Eger kapali gevrim modunda herhangi bir 01 grubu G kodu belirtilirse,
kapali gevrim otomatik olarak iptal edilir ve G80 durumu girilir. Bununla
birlikte, -1 grubu bir G kodu, kapali gevrim G kodlarinin hi¢ birinden
etkilenmez.

(Not 6) Her gruptan bir G kodu ekrana getirilir.

(Not 7) B ve C, G kodu sistemleri opsiyoneldir. B veya C, G kodu sistemi,
No0.0036: GSPC parametresi ile ayarlanir.

(Not 8) Daha 6nceki bir programin, koordinat sistemi ayari G50 komutunu
yurutmas oldugunu varsayalim. Programin yurutilmesi sirasinda bir
sekilde durdurulmasi gibi nedenlerle program tamamen uygulanmazsa
ve operator referans noktasina donus iglemini yapmazsa, bu durum bir
sonraki program i¢inde hatali bir konumlandirmaya neden olarak
carpismaya yol agar.
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4 = IV INV U U Iy Ve

M- ACIKLAMA M- ACIKLAMA
code kodu
MO0 [PROGRAM DURDURMA M37 |ANA FENER MiLi FRENi SIKMA
- . . ANA FENER MILI FRENI
MO1 |ISTEGE BAGLI DURDURMA M38 | o A kvA
M02 |PROGRAM SONU M40 |FENER MiLi DiSLiSi BOSTA
ANA FENER MILI SAAT A .
MO3 || 3\ (INDE DONER M41 |FENER MiLi DUSUK HIZ DISLISI
ANA FENER MiLI SAATIN - ol i
MO4 |\ i vONDE DONER M42 |FENER MiLi YUKSEK HIZ DiSLISI
MO5 |ANA FENER MILINi DURDURMA | M46 |CUBUK SURUCU CAGIRMA ETKIN
M08 |[SOGUTUCU ACIK M47 |CUBUK SURUCU M KODU
x CUBUK SURUCU M KODU
M09 |[SOGUTUCU KAPALI M48 YUKLEME)
M10 |[ANA AYNA BIRAKMA M49 |CUBUK SURUCU M KODU
M11 [ANA AYNA SIKMA M50 |CUBUK SURUCU M KODU
P - OPSIYON. YUKSEK BASINC
M18 |C-EKSENI ISLEVI KAPALI M58 | S MPAS ACIK
o - OPSIYON. YUKSEK BASINC
M19 |C-EKSENI ISLEVI ACIK M59 | S B AS KAPALI
M20 |[ANA HAVA UFLEME ACIK M61 |TALAS KONVEYORU ILERI
M21 | ANA HAVA UFLEME KAPALI M63 |TALAS KONVEYORU DURDURMA
CANLI TAKIM SERBEST -
M22 (SADECE SERVO MOTOR ICIN) M64 |OTOMATIK KAPI KAPALI
M23 |PAH ACMA ACIK M65 |OTOMATIK KAPI ACIK
M24 |PAH ACMA KAPALI M68 |PARCA YAKALAYICI DISARI
M25 |GEREKLI KONUM KONTROLU GEGERLI | M69 (PARCA YAKALAYICI iCERI
- - - FENER MiLi MERKEZI HAVA
GEREKLI KONUM KONTROLU GECERSIZ .
M26 ¢ M70 1 (3FL EME KAPAL|
- FENER MiLi MERKEZi HAVA
AYNA HAVA CONTASI ACIK KONTROLU .
M27 ¢ M7L 1 uFLEME ACIK
v2g | AYNA HAVA CONTASI KAPALI M73 |CANLI TAKIM SAAT YONUNDE
KONTROLU DONER
. CANLI TAKIM SAATIN
M29 |RIJIT KILAVUZ CEKME ACIK M74 | S YONDE DONER
M30 |PROGRAM SONU VE SIFIRLAMA| M75 |CANLI TAKIM DURDURMA
: N} FENER MiLI AYNA
M35 |OTOMATIK ALET TAKIMIASAGI | MB2 |5 ovivin ca g NG| #2
- FENER MiLI AYNA
M36 |OTOMATIK ALET TAKIMI YUKARI| M83 | B acinG, #2
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M- ACIKLAMA M-kodu ACIKLAMA
kodu
MO ILE AYNI VE AYNA e -
M97 DURDURMA M109 |PUSKURTMELI YIKAMA KAPALI
M98 |ALT PROGRAM CAGIRMA M159-M166 |OPSIYONEL 8 ADET M KODU
M99 | ALT PROGRAM SONU M196 YUKIZLEME ISLEVI ACIK
M108 |PUSKURTMELI YIKAMA ACIK M197 YUK IZLEME ISLEVI KAPALI
M500 —M599 FENER MiLi YUK AYARI

M1000 -M1360

ANA FENER MILININ 1 DERECE INDEKSLENMESI

M10000 —M14096

ANA FENER MILININ 0.088 DERECE iINDEKSLENMESI
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< DEGISKEN SAAT TABLOSU >

VERI

CIKIS

NO.  ADRESi  ADRESi el
1 T00 R812.2 |PARCA KONVEYORU ZAMANI.
AYNA YAKINLIK ANAHTARI KONTROL
. ou ne3g  [BAGLANTI PIMI DISARDAYKEN HAVA UFLEME
© IZAMANI. (PMC KONTROLLU PUNTA GOVDESI)
GUC "ACIK" ALARM EKRANI GECIKME
4 T06 a4 Do O
PINOL ILERI iSLEMINDEN SONRA KONTROL
5 T08 RSL7  [oavian
FENER MiLi YUK ALGILAMA GECIKME
7 T12 R1032.5 |FENER MILI YUK ALGILAMA ONAY ZAMANIL.
BASINC DUSURME TiPINDEKi YAGLAMA
8 Ti4 R816.7 |y AGINT DURDURMA ZAMANI
BASINC DUSURME TIPINDEKI YAGLAMA
9 T16 R816.6  VAGINININ CALISMA ZAMANI
BASINC DUSURME TiPINDEKi YAGLAMA
10| T8 R813.7 I3 ASINCI GECIKME KONTROLU.
11 T20 R826.2 |DH-65 CUBUK SURUCU -Z GECIKME
12 T22 R826.3 |DH-65 CUBUK SURUCU —Z SAAT
13 T24 R826.4 |DH-65 CUBUK SURUCU —Z BITiS GECIKME
14 T26 R826.5 |DH-65 YUKLEME BIiTiS GECIKME
15 T28 R22.4  |TALAS KONVEYORU SAAT YONU ZAMANI
TALAS KONVEYORU SAAT YONU DURMA
16 T30 R225 A%
- a5 ncp e |M15BITIS ZAMANI (SEDECE GS-200

SERISINDE)
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No ADDDARTEAS AOD%TRPEUSTS TANIM

18 T34 R52.7 gﬂé?a i%iiﬂg EZ)AMANI (SEDECE GS-200

o r | mwes ATATMMNAGLICEA

20 T38 R75 7 HIDROLIK PROGRAMLANABILIR PUNTA
GOVDESININ ILERLEME GECIKME ZAMANI.

21| T | w7 RO EROCRAMAVASLIEFUNTA

2| e | s [TASHAMAYASI PUSKORTUE SN

s | T | i |TASLAMAYACI PUSKORTUE DURDURNA

” 146 R845.2 I13 'i?i\lsoz'\fxpﬁ/uﬁ iAYNA BIRAKMA GECIKME

oe 148 R845.6 I13 'iwsozl\lﬂm IAYNA BAGLAMA GECIKME

26 50 R849 2 é‘ﬁ?’&“ﬁ'ﬂﬁ IAYNA BIRAKMA GECIKME

7 150 R849 6 é.il?l'E\éOZIYIAAI\IAi\KI\I IA\(NA BAGLAMA GECIKME

28 T84 RA03.2 IE/s(i)T i'I;Q)AZRAI\E'\'; 'E,\IIIIQAKMA GECIKME

29 T56 ~TT'\|’\'/|F;4703 YUK iZLEME ISLEVi
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J. INIHIL T VIGOI ﬂ’ﬂllﬂll

< KILIT ROLESI >

KOO 7 6 5 4 3 2 1 0
SPS |HYDSW |CKPS |SPDRN |HYDST |PTCH |STCK |TLSTEP
iSIM ve BIT ACIKLAMA

BITO 1: TAKIM DIZICi TAKILI.

0: TAKIM DiziCi TAKILI DEGIL.

1: AYNA BIRAKILIRKEN “CEVRIM BASLATMA” GECERLI.
BIT 1 0: AYNA BIRAKILIRKEN “CEVRIM BASLATMA” GECERSIZ.
BIT 2 1: PARGA YAKALAYICI TAKILI.

0: PARCA YAKALAYICI TAKILI DEGIL.

1: HIDROLIK POMPA CALISTIRMA DUGMES| KULLANILMAZ.
BIT 3 0: HIDROLIK POMPA CALISTIRMA DUGMESI KULLANILIR.

1: PROGRAM “PROVA” DURUMUNDA CALISIRKEN FENER
BIT 4 MILI DONMEZ. e

0: “PROVA” DURUMUNDA FENER MiLi DONUSU

ETKIN

1: AYNA SIKMA/BIRAKMA ONAY ANAHTARI TAKILI.

BIT5  |0- AYNA SIKMA/BIRAKMA ONAY YAKINLIK ANAHTARI
TAKILI DEGIL.

1: 1/0 HATTI TARET SIKMA/BIRAKMA ONAYI TEK
BIT6 YAKINLIKLA TAKILI. _

0: /0 HATTI TARET SIKMA/BIRAKMA ONAYI CiFT

YAKINLIKLA TAKILI.

BIT 7 (1)5 FENER MiLi SECIMI.
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T TEIMAKSAN

~ INILL T NV L LW

K01 7 6 5 4 3 2 1 0

SPARSET| DH65 |O/NLUB|SPNCKM| SPNM QLPS LTCO |M69/M30
SK

ISIM ve BIT ACIKLAMA

8iTo |1 KULLANICI SAYACI TAKILI, M KODUNU (M30) KULLANIN.
0: KULLANICI SAYACI TAKILI, M KODUNU(M69) KULLANIN.
1: CANLI TAKIM, TAKIM DEGISTIRME ONCESINDE,

BIT 1 BASLANGIC KONUMUNU ONAYLAR. _
0: CANLI TAKIM, TAKIM DEGISTIRME ONCESINDE,

BASLANGIC KONUMUNU ONAYLAMAZ.

T |1: PINOL YAKINLIGI TAKILIL.
0: PINOL YAKINLIGI TAKILI DEGIL.

T3 |1: OTOMATIK KAPI TAKILI.

0: OTOMATIK KAPI TAKILI DEGIL.

—

: FENER MiLI DONERKEN, M10/M11 AYNA KOMUTU ETKIN.
BIT 4 0: FENER MiLI DONERKEN, M10/M11 AYNA KOMUTU ETKIN
DEGIL.

: YAGLAYICI, BASINC GIDERME TiPINDE.

BIT 5 - YAGLAYICI. MIKRO ELEKTRONIK TiPINDE.

o R

1: HAVA UFLEME ONAY ANAHTARI PUNTA GOVDESINDE
PMC EKSEN KONTROLU ILE TAKILI DEGIL.

0: HAVA UFLEME ONAY ANAHTARI PUNTA GOVDESINDE
PMC EKSEN KONTROLUYLE TAKILI.

BIT 6

—_—

: FENER M!L! HIZI VARIS S!NYAL! KONTROL EDILIYOR.
0: FENER MILI HIZI VARIS SINYALI KONTROL
EDILMIYOR.

BIT 7
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K02 7 6 5 4 3 2 1 0
MR-K | G2+PS LS1 BFM48 |ADPOI/181[ CRPC2/4 [QU/CRQU[PC/CRPC
S SS S _C
ISIM VE BIT | ACIKLAMA
aro  |1: PARCA YAKALAYICI GS-200 TIPINDE.
0: STANDART PARGA YAKALAYICI TiPI.
a1 |1: PINOL GS-200 TIPINDE.
0: STANDART PINOL TiPI.
1: GS-200 SERISI ICIN PARGA TUTUCUDA DORT
aIT 2 YAKINLIK ANAHTARI. N
0: GS-200 SERISI ICIN PARCA TUTUCUDA IKI
YAKINLIK ANAHTARI.
T3 |1 0T OTOMATIK KAPI TUS SECIMI.
0: 181-T OTOMATIK KAPI TUS SEGIMI.
T4 |1: SOGUTUCU DUSUK SEVIYE ALGILAMA KULLANILIYOR.
0: SOGUTUCU DUSUK SEVIYE ALGILAMA KULLANILMIYOR.
1: AYNA, LNS GUBUK SURUCU IGIN BAGLANDIGINDA
aITS SINYAL VERILIR. o ]
0: AYNA, LNS CUBUK SURUCU ICIN BIRAKILDIGINDA
SINYAL VERILIR.
are  |1: PUNTA GOVDESI AYARI GCL-2 PLUS TIPINDE.
0: DIGER PUNTA GOVDESI AYARI.
air7  |1: BELLEK YENIDEN BASLATMA ETKIN DEGIL.

: BELLEK YENIDEN BASLATMA ETKIN.
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T TEIMAKSAN

K03 7 6 5 4 3 2 1 0
CHUCK
OPEN/5 CKSNCTS | AC2SUS | AC1SS ACSS PINSN 2SPARSE SCCS
T
OLSE
iSiM VE BIT ACIKLAMA
BIT O 1: ALT-AYNA YAKINLICz%I TAKILL.
0: ALT-AYNA YAKINLIGI TAKILI DEGIL.
1: ALT-FENER MILI HIZI VARIS SINYALI KONTROL
BIT 1 EDILIYOR. _ _
0: ALT-FENER MiLi HIZI VARIS SINYALI KONTROL
EDILMIYOR.
BIT 2 1: GS-400 ARA YATAK PIM SETI
0: STANDART.
BIT 3 1: PNOMATIK AYNA.
0: STANDART HIDROLIK AYNA.
1: PNOMATIK AYNA ONAY YAKINLIK ANAHTARI SINYALI
BIT4 DISARIDA VE ICERIDE KONTROL EDILIYOR (iKiZ AYNA).
0: PNOMATIK AYNA ONAY YAKINLIK ANAHTARI SINYALI
SADECE ICERIDE KONTROL EDILIYOR.
1: PNC}MATIK AYNA ONAY YAKINLIK ANAHTARI TAKILI
BITS DEGIL.
0: PNOMATIK AYNA ONAY YAKINLIK ANAHTARI TAKILI.
1: AYNA YAKINLIK ANAHTARININ INDUKLEMESIZ
BIT 6 KONTROLU.
0: AYNA YAKINLIK ANAHTARININ INDUKLEMELI
KONTROLU
BIT 7 1: AYNA VE ALT-AYNA SIRAYLA KONTROL EDILIR.
0: AYNA VE ALT AYNA BIRLIKTE KONTROL EDILIR.
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Ko4 7 6 5 4 3 2 1 0
TCHS(YH) | 10_BAR/K | JOGLT SSTS |SPOI/18IS |CC_EMG._| TLHPMA | TLTND
RU COLT SET
ISIM VE BIT | ACIKLAMA
1: TAKIM DiZiCi KULLANILIRKEN, X-EKSENi SIFIR
BITO NOKTASINA DONUS GEREKMEZ. _
0: TAKIM DiZiCi KULLANILIRKEN, X-EKSENI SIFIR
NOKTASINA DONUS GEREKIR.
BIT1  |1: TAKIM DiZiCi OTOMATIK.
0: TAKIM DiZiCi MANUEL.
1: TALAS KONVEYORUNE ACIL DURDURMA DUGMESI
BIT 2 TAKILIDEGIL. . .
0: TALAS KONVEYORUNE ACIL DURDURMA DUGMESI
TAKILI.
B3 |1 O-TARAYATAK TUS SEGIMI
0: 181-T ARA YATAK TUS SEGIMIi.
1: MANUEL FENER MiLI SECIMINDE PUSBUTON
BIT 4 KULLANIMI. S )
0: MANUEL FENER MiLi SECIMINDE DONER ANAHTAR
KULLANIMI
BiTs  |1:TUS, EKSEN YONU LED LAMBASINI KONTROL
EDEBILIR.
0: PLC, EKSEN YONU LED LAMBASINI KONTROL EDER.
aTe  |1:KIRIU SOGUTUCUYU AYARLAMAK ICIN.
0: 10 BAR SOGUTUCUYU AYARLAMAK iCiN.
1: ONCESINDE Y-EKSENININ BASLANGIC NOKTASINA
BIT 7 DONMEK ZORUNDA OLDUGU TAKIM DEGISTIRME.
0: ONCESINDE Y-EKSENININ BASLANGIC DONMEK
ZORUNDA OLMADIGI TAKIM DEGISTIRME.
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T TEIMAKSAN

6 5 4 3 2 1 0

AC2NC
CCS

LS2 SFUS_S | SSPBKSO |HYDTSPB [M2_NO_R PAT EHS
ET SET S ESET

iSiM VE BIT | AGIKLAMA

BITO

—

: HARICI EL CARKI TAKILI.
0: HARICI EL CARKI TAKILI DEGIL.

BIT1

- IKINCI ARA YATAK.
0: IKINCI ARA YATAK OLMADAN.

—

BIT 2

1: M02 KODU PROGRAMI TUTUYOR VE PROGRAM
BASINA DONULMUYOR.

0: M02 KODU PROGRAMI TUTUYOR VE PROGRAM
BASINA DONULUYOR.

BIT 3

—

: YAG DUGMESININ KONUM SECIMI _
0: BASING PROGRAMLANABILIR PUNTA GOVDESI TUSU

BIT 4

1: ALT-FENER MiLI FRENLENINCE, IKINCI C-EKSENI
KAPANIR.

0: ALT-FENER MiLi FRENLENINCE, IKINCi C-EKSENI
KAPANMAZ.

BITS5

1: ALT-FENER MiLI FRENLENINCE, IKINCI C-EKSENI
KONUMU HAFIZAYA ALINIR.

0: ALT-FENER MiLI FRENLENINCE, IKINCI C-EKSENI
KONUMU HAFIZAYA ALINMAZ.

BIT 6

LNS AYARI 2

BIT 7

1: IKINCI PNOMATIK AYNA (DIS) BIRAKILDIGINDA,
FENER MILI CALISAMAZ.

0: IKINCI PNOMATIK AYNA (DIS) BIRAKILDIGINDA,
FENER MILI CALISABILIR.
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TEZMAKSAN

KO 7 6 5 4 3 2 1 0
SPORC | CSRD | SFUSS | SBSOS | STCCS |OP_HOL LDM&TL
D M
iSIM VE BIT | ACIKLAMA
BITO 1: TAKIM OMRU YONETIMLI YUK IZLEME.
0: TAKIM OMRU YONETIMI OLMADAN YUK iZLEME.
BIT 1
1: OPERASYON TUSUNUN DURUMU YENIDEN
BIT 2 BASLATMADA KORUNUR. _
0: OPERASYON TUSUNUN DURUMU YENIDEN
BASLATMADA KORUNMAZ
BIT 3 FENER MiLi SERT KILAVUZ GEKME YONU AYARI (BZ
SENSORU ICIN) (GEREKSIiZ DEGISIKLIK).
BIT 4 1:C AXIS SERVO OFF AFTER SPINDLE BRAKED.
0: C AXIS SERVO NOT OFF AFTER SPINDLE BRAKED.
1: FENER MiLi FRENLENDIKTEN SONRA C-EKSENI
BITS SERVO KONUMU BELLEGE KAYDEDILIR. _
0: FENER MiLi DURDURULDUKTAN SONRA C-EKSENI
SERVO KONUMU BELLEGE KAYDEDILMEZ.
BIT 6 FENER MiLi YON AYARI (GEREKSIZ DEGISIKLIK)
1: “RST” ILE FENER MILINI YONLENDIRME IPTALI ETKIN.
BIT 7 0: "RST” ILE FENER MILINI YONLENDIRME IPTALI ETKIN
DEGIL.
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K07 7 6 5 4 3 2 1 0
LNKJIG JP LMAUS | CCRSTS TE
iSIM VE BIT ACIKLAMA
BITO TARET HATA DURUMU (GEREKSIZ DEGISIKLIK)
BIT1 TALAS KONVEYORU SIFIRLAMA SECIMi
1: FRENLEME DEGERiNE _ULASI_L_DI_GINDA FENER MILI
BIT 2 DURMAZ.(YUK IZLEME ISLEVI ICIN) B
0: FRENLEME DEGERINE ULASILDIGINDA FENER MILI
DURUR.(YUK iZLEME ISLEVI ICIN)
BIT3
1: JAPON MUSTERININ TALEBINE GORE AYAR (EMG
BIT 4 ALARMININ GOSTERILMEMESI).
0: STANDART.
1: JOG ILE I/0 HATTI TARET MANUEL AYARLAMA
BITS ETKIN.
0: JOG ILE 1/0 HATTI TARET MANUEL AYARLAMA
ETKIN DEGIL.
BIT6
BIT 7
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AN

KO8 7 6 5 4 3 2 1

NAME&BIT DESCRIPTION

BITO

BIT1

BIT 2

BIT 3

BIT 4

BITS5

BIT 6

BIT 7
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K09 7 6 5 4 3 2 1 0

SPRNMSH |SPRNMSG |[SPRNMSF [SPRNMSE |SPRNMSD |SPRNMSC | SPRNMSB | SPRNMSA

iSIM VE BIT | ACIKLAMA

1: FENER MILI CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
BITO B HIZ ARALIGI
0: STANDART AYAR

1: FENER MILI CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
BIT1 C HIZ ARALIGI
0: STANDART AYAR

1: FENER MILi CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
BIT 2 D HIZ ARALIGI
0: STANDART AYAR

1: FENER MIiLiI CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
BIT 3 E HIZ ARALIGI
0: STANDART AYAR

1: FENER MiLi CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
BIT 4 F HIZ ARALIGI
0: STANDART AYAR

1: FENER MIiLI CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
BIT 5 G HIZ ARALIGI
0: STANDART AYAR

1: FENER MIiLi CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
BIT6 H HIZ ARALIGI
0: STANDART AYAR

1: FENER MILi CALISMA KOMUTU M10 (AYNA BIRAKMA),
| HIZ ARALIGI

BIT 7

0: STANDART AYAR
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K10 7 6 5 4 3 2 1 0
SPRUNTS | LOADING _ LNS MEG IEMCA SBOTS 65WP BF542
ET SET
iSiM VE BIT ACIKLAMA
BIT O 1: STANDART CUBUK SURUCU (542) TAKILI DEGIL.
0: STANDART CUBUK SURUCU (542) TAKILI.
1: PLC KONTROLLU DH-65 CUBUK SURUCU TAKILI.
BIT1 0: PLC KONTROLLU DH-65 GUBUK SURUCU TAKILI
DEGIL.
BIT 2 1: IEMCA GUBUK SURUCU TAKILI.
0: IEMCA CUBUK SURUCU TAKILI DEGIL.
BIT 3 1: ARGENTINA CUBUK SURUCU TAKILL.
0: ARGENTINA CUBUK SURUCU TAKILI DEGIL.
BIT 4 1: MAGAZIN CUBUK SURUCU TAKILI.
0: MAGAZIN CUBUK SURUCU TAKILI DEGIL.
BITS 1: LNS CUBUK SURUCU TAKILI.
0: LNS CUBUK SURUCU TAKILI DEGIL.
BIT6 1: TOPTEK'IN YUKLEME VE BOSALTMASI KULLANILIYOR.
0: TOPTEK'IN YUKLEME VE BOSALTMASI
KULLANILMIYOR.
BIT7 FENER MiLi CALISMA ZAMANI AYARI
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NN

K11 7 6 5 4 3 2 1 0
SRT SP_TEST | SPMRT |ACL_SEL LJ STMS
iSIM VE BIT ACIKLAMA
BITO 1: SAUTER TARET YONLENDIRME MODU S_EQiMi.
0: SAUTER TARET STANDART MOD SECIMI.

BIT1

BIT 2

BIT 3

BIT 4 HAVA SOGUTMA SECIMi

BITS5 FENER MILi VE FREZE BIRLIKTE CALISIR

1: FENER MIiLI CALISMA TESTI ICIN

BIT® 0. STANDART AYAR.
1: FENER MiLI TOPLAM GALISMA SURESINI SIFIRLMA
BT 7 ETKIN. o
0: FENER MILI TOPLAM CALISMA SURESINI SIFIRLMA
ETKIN DEGIL.
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NN

7 6 5 4 3 2 1 0
M159 | M151 LDM BF SPLD |PMCTS/| IOLNK | STTS
iSiM VE BIT ACIKLAMA
BITO 1: STANDART PUNTA GOVDESI TAKILI DEGIL.
0: STANDART PUNTA GOVDESI TAKILI.
BIT 1 1: 1/O HATTI TARET TAKILI DEGIL.
0: 1/0 HATTI TARET TAKILI.
1: PMC EKSEN KONTROLLU PUNTA GOVDESI TAKILI
BIT 2 DEGIL.
0: PMC EKSEN KONTROLULLU PUNTA GOVDESI TAKILI.
BIT 3 1: FENER MILI YUK IZLEME ETKIN.
0: FENER MiLI YUK iZLEME ETKIN DEGIL.
BIT 4 1:CUBUK SURUCU TAKILI.
0: CUBUK SURUCU TAKILI DEGIL.
BITS 1: YUK IZLEME ISLEVI TAKILI.
0: YUK iZLEME iSLEVI TAKILI DEGIL.
BIT6 1: M151~M158 KOD KUMESI KODLARI KULLANILIYOR.
0: M159~M166 KOD KUMESI KODLARI KULLANILMIYOR.
BIT 7 1: M159~M166 KODLARI KULLANILIYOR.
0: M159~M166 KODLARI KULLANILMIYOR.
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T TEIMAKSAN

NN

7 6 5 4 3 2 1 0
RIC |_10 BAR_|EXT_COU| OIL_QUI| SAUTER| STD OPB | 65WOP
COOLANT | NTER LL | TURRET
iSiM VE BIT ACIKLAMA

1: PLC KONTROLSUZ DH-65 CUBUK SURUCU TAKILI.

BITO 0: PLC KONTROLSUZ DH-65 CUBUK SURUCU TAKILI
DEGIL.
BIT1
BIT 2 1: ARA YATAK TAKILI.
0: ARA YATAK TAKILI DEGIL.
BIT 3 1:SAUETR TARET TAKILI.
0: SAUETR TARET TAKILI DEGIL.
1: HIDROLIK PROGRAMLANABILIR PUNTA GOVDESI
BIT 4 TAKILI. . ; .
0: HIDROLIK PROGRAMLANABILIR PUNTA GOVDESI
TAKILI DEGIL.
BITS 1:HARICI SAYAC TAKILI.
0: HARICI SAYAC TAKILI DEGIL.
BIT 6 1: 10 BAR SOGUTUCU TAKILI.
0: 10 BAR SOGUTUCU TAKILI DEGIL.
1: KONUM AYNA AYARI
BIT7

0:

B-22




K22

T TEIMAKSAN

NN

7 6 5 4 3 2 1 0
E6 E5 E4 E3 CF CS SVSP | SUB_SPI
NDLE
iSIM VE BIT ACIKLAMA

BIT O 1: ALT-FENER MILI TAKILI.
0: ALT-FENER MILi TAKILI DEGIL.

BIT 1 1: SERVO MOTOR ILE CANLI TAKIM DUZENI.
0: FENER MILIi MOTORU ILE CANLI TAKIM DUZENI.

BIT 2 1: CS EKSEN KONTROLU TAKILL.
0: CS EKSEN KONTROLU TAKILI DEGIL.

BIT 3 1: CF EKSEN KONTROLU TAKILI.
0: CF EKSEN KONTROLU TAKILI DEGIL.

BIT 4 1: 3TH (TAKIM YUVASI) ICINDE CANLI TAKIM DUZENI (E).
0: DIGERLERI.
1: 4TH (TAKIM YUVASI) ICINDE CANLI TAKIM DUZENI (E).

BITS  10: DIGERLERI.

BIT 6 1: 5TH (TAKIM YUVASI) ICINDE CANLI TAKIM DUZENI (E).
0: DIGERLERI.

BIT 7 1: 6TH (TAKIM YUVASI) ICINDE CANLI TAKIM DUZENI (E).
0: DIGERLERI.
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7 6 5 4 3 2 1 0
Y6 Y5 Y4 Y3 B6 B5 B4 B3
iSiM VE BIT ACIKLAMA
BIT 0 1: 3TH (TAKIM YUVASI) iCINDE TANIMLANAN B-EKSENI.
0: DIGERLERI
BIT 1 1: 4TH (TAKIM YUVASI) ICINDE TANIMLANAN B-EKSENI.
0: DIGERLERI
BIT 2 1: 5TH (TAKIM YUVASI) ICINDE TANIMLANAN B-EKSENI.
0: DIGERLERI
BIT 3 1: 6TH (TAKIM YUVASI) ICINDE TANIMLANAN B-EKSENI.
0: DIGERLERI
BIT 4 1: 3TH (TAKIM YUVASI) ICINDE TANIMLANAN Y-EKSENI.
0: DIGERLERI
1: 4TH (TAKIM YUVASI) ICINDE TANIMLANAN Y-EKSENI.
BITS 0: DIGERLERI
BIT 6 1: 5TH (TAKIM YUVASI) ICINDE TANIMLANAN Y-EKSENI.
0: DIGERLERI
1: 6TH (TAKIM YUVASI) ICINDE TANIMLANAN Y-EKSENI.
BIT 7 0: DIGERLERI
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NN

K24 7 6 5 4 3 2 1 0
_SPINDLE_|ZF_HIGH/|_2ND_AIR|SUB_SP_| CSPS | _PARTS | O _HIGH/| H/L_SPE
COOLANT | LOW | CHUCK ccC CATCHER| LOW ED
ISIM VE BIT ACIKLAMA
BIT O 1: HIDROLIK TARET TAKILI.
0: HIDROLIK TARET TAKILI DEGIL.
1: GS-400 SERISI FENER MiLi YUKSEK/DUSUK HIZ TAKILI.
BIT1  |0: DIGERLERI
8IT 2 1:PARCA YAKALAYICI TAKILI.
0: PARCA YAKALAYICI TAKILI DEGIL.
BIT 3 1: FENER MILI AYNASI IKINCI BASING TAKILI.
0: FENER MILI AYNASI IKINCI BASING TAKILI DEGIL.
BIT4 |1 ALT-FENER MILi SOGUTUCUSU TAKILI.
0: ALT-FENER MiLI SOGUTUCUSU TAKILI DEGIL.
1: IKINCI PNOMATIK AYNA (DIg) TAKILI.
BIT5  |0: IKINCI PNOMATIK AYNA (DIS) TAKILI DEGIL.
BIT6 gf ZF YUKSEK/DUSUK
BIT 7 (1)5 FENER MiLI SOGUTUCU
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AN

7 6 5 4 3 2 1 0
MSR COOLER | CS_RST | SPML 2CS 8A | 2CS_7A | 2CS_6A | 2CS 5A
iSIM VE BIT ACIKLAMA
BITO 1: 5.DE TANIMLANAN IKINCI C-EKSENI.
0: DIGERLERI.
BIT 1 1: 6.DA TANIMLANAN IKINCI C-EKSENI.
0: DIGERLERI.
BIT 2 1:7.DE TANIMLANAN IKINCI C-EKSENI.
0: DIGERLERI.
BIT 3 1: 8.DE TANIMLANAN IKINCI C-EKSENI.
0: DIGERLERI.
BIT 4 g) FENER MILI FREZE
BITS (:; CS EKSENI SIFIRLAMA AYARI
BIT6 g) SOGUTMA UNITESI AYARI
BIT 7 é MANUEL ARA YATAK
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AN

K30 7 6 5 4 3 2 1 0

PMCOF | PMCPO

ISIM VE BIT ACIKLAMA

BITO

1: PUNTA GOVDESI BAGLANTI PiMi Z-EKSENI iCIN
HERHANGI BIR KONUMDA OLABILIR.

BIT1 0: PUNTA GOVDESI BAGLANTI PiMi Z-EKSENI iCIN

HERHANGI BIR KONUMDA DEGIL, SADECE BELLEK

KONUMUNDA OLABILIR.

BIT2  |1:PUNTA GOVDESI PIM-DISARI SENSORU ETKIN.
0: PUNTA GOVDESI PIM-DISARI SENSORU ETKIN DEGIL.

1: YAKINLIK ANAHTARLI PMC PUNTA GOVDESI FRENI.

BIT3 0. YAKINLIK ANAHTARSIZ PMC PUNTA GOVDESI FRENI.

BIT 4

BITS5

BIT 6

BIT 7
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< SAYAC >
' DATA
No. e ACIKLAMA
1 o1 GUC “ACILDIKTAN” SONRA YAG ILK CALISTIRMA
ZAMANI AYARI.
OTOMATIK GUC ACMA ONCESINDEKI ZAMAN
2 C2
AYARI.
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
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Ek C
Icindekiler

CESG-03 tipi yaglama sistem hakkinda Soru ve Cevaplar ................

CEN-03 tipi yaglama sistem hakkinda Soru ve Cevaplar

B-29



Tezmaksan Makina Sanayi ve Ticaret A.S.

stanbul Merkez Abdi lpekgi Caddesi Mo: 129, 3404

T TEZMAKSAN



T TEIMAKSAN

CESL-US LIPI yaglama SISLEl nakkinaa >0ru ve cevapiar

SQadyld L/ S

Soru Arizanmin Nedeni Coziim Yollarn
|. Duisiik yag seviyesi Ayni marka ve temiz bir yag doldurun.
samandiral1 anahtarin
anormal sinyal
tiretmesine neden olur.
2. Sinyal kablosunun
Anormal yag baglantist dogru olarak | Sinyal kablosunu yeniden gozden gegirin.
seviyesi sinyali yaptlmamis.
yada . Samandirali anahtar Samandirali anahtar1 denetleyin, yanlis sinyal iiretiyorsa
hig sinyal calismiyor. liitfen, samandirali anahtar1 degistirin.
olmamasi Bir basing anahtarinin standart 6zelligi NC (Normalde
Kapali) kontak yapisina sahip olmasidir, yani basing
anormal oldugunda, bu anahtar anormal bir sinyal tiretir.
. NO veya NC Kontak NO (Normalde Agik) kontak istege baglidir. Liitfen
kontak tipinin NC veya NO olup olmadigini kontrol
edin. NC kontagi, NO kontaga doniistiirmek isterseniz,
samandiral1 anahtar1 ters ¢evirin.
' {3351.119 anghta_rl filtrenin Basing anahtari filtreye monte edilmistir, filtre tikanirsa,
Anormal tzerindedir, f!IFre basing anahtari ¢alismayabilir, liitfen filtreyi temizleyin.
Basinc tikanmus olabilir. i _ ’ ' _
Anahtart Basing anahtar! Basing artryor (litfen gostergeyi kontrol edin) ve daha
sinyali ya da calismiyor ya da sinyal sonra sifira Iniyorsa ancak buna karsin basing
A . anahtarinda higbir sinyal yoksa, basing anahtar1 bozuk
hig sinyal vermiyor. e e
olmamasi OI.abIIIr. Liitfen, basing anahtarini de.gl'stlrm.
(Opsiyonel Bir basing anahtarinin Standf’:lrt ozelligi NC (I_\Iormalde
CESG-03 Kapali) kontak yapisina sahip olmasidir, yani basing ‘
e - NO veya NC Kontak anormal oldugunda, bu anahtgr anormal bir sinyal {iretir.
el NO (Norrr.lal_de Acik) kontak istege baglidir. Liitfen
kontak tipinin NC veya NO olup olmadigin1 kontrol
edin.

1. Yag ¢ikisini tikayin; yagdanlik 6nceden ayarlanan
basinca ulastyor ve gosterge normal calisiyorsa,
boruyu hava tikamis demektir.

Anormal . Basing gostergesi 2. Gosterge hala calismiyorsa, liitfen gostergeyi
basin¢ caligmiyor veya sifira degistirin.
gostergesi geri gitmiyor. 3. Basing diistirme tipi yagdanligin basing gostergesi

normal olarak sifira geri gitmiyorsa, basing diisiirme
pargasi bir miktar Kirlilikten tikanmis olabilir. Liitfen
basing diisiirme pargasini degistirin.
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Soru Arizanmin Nedeni Coziim Yollarn
Yag gosterge . Vidalar iyice sikilmamis. | Vidalar1 sikin.
camindan
s1zinti . Yag gosterge caminin - o e
kaucugu kotiilesmis. Yag gosterge camini degistirin.
. Yag tankinin - o
Yag tankindan catlamasi. Yag tankint degistirin.
s1zint1 . Yag cikist iyice -
sabitlenmenis. Yag ¢ikisini sikin.
. 11k kullanista, disar1 hi¢ | Basing anahtari filtreye monte edilmistir, filtre tikanirsa,
yag akmiyor. basing anahtar1 ¢alismayabilir, liitfen filtreyi temizleyin.
1. Litfen ¢ikis baglantisini gevsetin ve yag disar1 akana
' kadar aralikli olarak yag besleyin. Artik bu
. Ik kullanista, disar1 hig¢ yagdanlig1 kullanmaya baslayabilirsiniz.
yag akmuiyor. 2. Liitfen yag seviyesi minimum seviyenin altina
Indiginde, tekrar dolum yaparak borunun igine hava
pompalanmasini 6nleyin.
. Yanlis yaglama yagi Yag viskozite araligi, 40°C derecede 32-68 cSt'dir.
. Yag cikist kirlilikten - P
trkanms, Yag ¢ikisini temizleyin.
. Yag takinin igerisindeki
filtre Kirlilikten Filtreyi temizleyin ya da yenisiyle degistirin.
tikanmus.
Disan hig¢ yag Giris voltajimin dogru olup olmadigimi inceleyin ya da
akmiyor yada | ™ Motor cahigmuyor. motoru yenisiyle degistirin.
motor
calismiyor

. Motor veya elektronik

kutunun kablolar1 dogru
bir sekilde bagli degil.

Kablolar: tekrar takin.

. Motor ve pompa

tikanmus.

Motor ve pompanin tikanip tikanmadigini kontrol edin;
iceride yabanci1 madde artiklar1 olabilir. Liitfen, disliyi
ayirin Ve temizledikten sonra tekrar geri koyun. Disli
sorunsuz ¢alistyorsa, yagdanlik normale dénmiis
demektir. Degilse, liitfen pompay1 veya motoru
degistirin.

. Yag pompas1 aginmis.

Yag pompasi yipranmigsa, basing yukari ¢ikmayabilir
ve yag pompasinin yenisiyle degistirilmesi gerekir.
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Soru Arizanin Nedeni Coziim Yollar:
1. g;;;ﬁ:dzg?ﬁt?iﬁirgltrenm Basing anahtari filtreye monte edilmistir, filtre tikanirsa,
trkanms olabilir, basing anahtar1 ¢alismayabilir, liitfen filtreyi temizleyin.
1. Basing diigiirme tipi yagdanlik dnceden ayarlanan
basinca ulasmiyorsa, basing diistirme pargasi bir
miktar Kirlilikten tikanmus olabilir. Liitfen, basing
diisiirme pargasini temizleyin ya da degistirin.
- 2. Tim basing diisiirme tipi yaglama sistemleri hacim
2 g;fﬁggtg?ﬂanan dagiticilart ile caligma ihtiyaci duyar ve oran
SUIp konektorleri ve agik tip dagiticilar ile birlikte
ulagilmadigint kontrol wullamlamaz
A];mrmal edin. 3. Yag cikisini tikayin; yagdanlik dnceden ayarlanan
asing

basinca ulastyorsa, boruda bir ¢atlak olabilir, litfen
boruyu degistirin.

. Yag pompasi1 yipranmissa, basin¢ yukari ¢ikmayabilir

ve yag pompasinin yenisiyle degistirilmesi gerekir.

3.Motor calismiyor.

-

. Giris voltajiin dogru olup olmadigini inceleyin.
. Motor ve pompanin tikanip ttkanmadigini kontrol

edin; igeride yabancit madde artiklari olabilir. Liitfen,
disliyi ayirin ve temizledikten sonra tekrar geri
koyun. Disli sorunsuz ¢alisiyorsa, yagdanlik normale
donmiis demektir. Degilse, liitfen pompay1 veya
motoru degistirin.

. Motor yanarsa, liitfen motoru degistirin.




T TEIMAKSAN

CEN-US UpPI yagiama SISLeimi nakkinaa Soru ve cevaplar

SQdyld 1/ 5

Soru Arizanmin Nedeni Coziim Yollarn
|. Duisiik yag seviyesi Ayn1 marka ve temiz bir yag doldurun.

samandiral1 anahtarin
anormal sinyal

tiretmesine neden olur.

2. Sinyal kablosunun
Anormal yag baglantist dogru olarak | Sinyal kablosunu yeniden gozden gegirin.
seviyesi sinyali yaptlmamis.
yada . Samandirali anahtar Samandirali anahtar1 denetleyin, yanlis sinyal iiretiyorsa
hig sinyal calismiyor. liitfen, samandirali anahtar1 degistirin.
olmamasi Bir basing anahtarinin standart 6zelligi NC (Normalde

Kapali) kontak yapisina sahip olmasidir, yani basing

anormal oldugunda, bu anahtar anormal bir sinyal tiretir.

. NO veya NC Kontak NO (Normalde Agik) kontak istege baglidir. Liitfen

kontak tipinin NC veya NO olup olmadigini kontrol

edin. NC kontagi, NO kontaga doniistiirmek isterseniz,
samandiral1 anahtar1 ters ¢evirin.

' {3351.119 anghta_rl filtrenin Basing anahtari filtreye monte edilmistir, filtre tikanirsa,
tzerindedir; filtre b ht 1 bilir, liitfen filtreyi temizleyin
trkanms olabilir, asing anahtar1 ¢alismayabilir, liitfen y yin.

Anormal Basing anahtar! Basing artryor (litfen gostergeyi kontrol edin) ve daha

Basing calismiyor ya da sinyal sonra sifira Iniyorsa ancak buna karsin basing
. anahtarinda higbir sinyal yoksa, basing anahtar1 bozuk
Anahtan vermiyor. A oo .
sinyali ya da OI.abIIIr. Liitfen, basing anahtarl.r.n de.%l'stlrm.
hig sinyal Bir basing anahtarinin Standf’:lrt ozelligi NC (I_\Iormalde
olmamasi Kapali) kontak yapisina sahip olmasidir, yani basing ‘
NO veya NC Kontak anormal oldugunda, bu anahtar anormal bir sinyal iiretir.

' NO (Normalde Acik) kontak istege baglidir. Liitfen

kontak tipinin NC veya NO olup olmadigin1 kontrol

edin.

1. Yag ¢ikisini tikayin; yagdanlik 6nceden ayarlanan
basinca ulastyor ve gosterge normal calisiyorsa,
boruyu hava tikamis demektir.

Anormal . Basing gostergesi 2. Gosterge hala calismiyorsa, liitfen gostergeyi
basing calismiyor veya sifira degistirin.
gostergesi geri gitmiyor. 3. Basing diistirme tipi yagdanligin basing gostergesi

normal olarak sifira geri gitmiyorsa, basing diisiirme
pargasi bir miktar Kirlilikten tikanmis olabilir. Liitfen
basing diisiirme pargasini degistirin.
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Soru Arizanin Nedeni Coziim Yollarn
Yag gosterge . Vidalar iyice sikilmamus. | Vidalar1 sikin.
camindan
s1zinti . Yag gosterge caminin - o e
kaucugu kotiilesmis. Yag gosterge camini degistirin.
. Yag tankinin - o
Yag tankindan catlamasi. Yag tankint degistirin.
s1zint1 . Yag cikist iyice -
sabitlenmenis. Yag ¢ikisini sikin.
. 11k kullanista, disar1 hi¢ | Basing anahtari filtreye monte edilmistir, filtre tikanirsa,
yag akmiyor. basing anahtar1 ¢alismayabilir, liitfen filtreyi temizleyin.
1. Litfen ¢ikis baglantisini gevsetin ve yag disar1 akana
' kadar aralikli olarak yag besleyin. Artik bu
. Ik kullanista, disar1 hig¢ yagdanlig1 kullanmaya baslayabilirsiniz.
yag akmiyor. 2. Liitfen yag seviyesi minimum seviyenin altina
indiginde, tekrar dolum yaparak borunun i¢ine hava
pompalanmasini 6nleyin.
. Yanlis yaglama yagi Yag viskozite araligi, 40°C derecede 32-68 cSt'dir.
. Yag cikist kirlilikten - . .
trkanms, Yag ¢ikisini temizleyin.
. Yag takinin igerisindeki
filtre Kirlilikten Filtreyi temizleyin ya da yenisiyle degistirin.
tikanmus.
Disan hig¢ yag Giris voltajinin dogru olup olmadigini inceleyin ya da
akmiyor yada | ™ Motor cahigmuyor. motoru yenisiyle degistirin.
motor
calismiyor

. Motor veya elektronik

kutunun kablolar1 dogru
bir sekilde bagli degil.

Kablolar: tekrar takin.

. Motor ve pompa

tikanmus.

Motor ve pompanin tikanip tikanmadigini kontrol edin;
iceride yabanci1 madde artiklar1 olabilir. Liitfen, disliyi
ayirin Ve temizledikten sonra tekrar geri koyun. Disli
sorunsuz ¢alistyorsa, yagdanlik normale dénmiis
demektir. Degilse, liitfen pompay1 veya motoru
degistirin.

. Yag pompas1 aginmis.

Yag pompasi yipranmigsa, basing yukari ¢ikmayabilir
ve yag pompasinin yenisiyle degistirilmesi gerekir.
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Soru

Arizanin Nedeni

Coziim Yollar:

Anormal
Basing

1. Onceden ayarlanan
basinca ulasilip
ulasilmadigini kontrol
edin.

. Basing diistirme tipi yagdanlik 6nceden ayarlanan

basinca ulasmiyorsa, basing diislirme pargasi bir
miktar Kirlilikten tikanmus olabilir. Liitfen, basing
diisiirme pargasini temizleyin ya da degistirin.

. Tiim basing diistirme tipi yaglama sistemleri hacim

dagiticilart ile caligma ihtiyact duyar ve oran
konektorleri ve agik tip dagiticilar ile birlikte
kullanilamaz.

. Yag cikisini tikayin; yagdanlik 6nceden ayarlanan

basinca ulastyorsa, boruda bir ¢atlak olabilir, liitfen
boruyu degistirin.

. Yag pompasi yipranmigsa, basing yukari ¢ikmayabilir

ve yag pompasinin Yenisiyle degistirilmesi gerekir.

2.Motor ¢alismryor.

[EEN

. Girig voltajmin dogru olup olmadigini inceleyin.
. Motor ve pompanin tikanip ttkanmadigini kontrol

edin; iceride yabanci madde artiklari olabilir. Liitfen,
disliyi ayirin ve temizledikten sonra tekrar geri
koyun. Disli sorunsuz galistyorsa, yagdanlik normale
donmiis demektir. Degilse, liitfen pompay1 veya
motoru degistirin.

. Motor yanarsa, liitfen motoru degistirin.






