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Tdm haklari sakhidir. Haas Automation, Inc. sirketinin yazili izni olmaksizin bu yayinin higbir bélimu
gogaltilamaz, kurtarilabilir bir sisteme kaydedilemez, higbir formatta ve mekanik veya elektronik
kopyalama, fotokopi, kayit da dahil higbir sekilde aktarilamaz. Burada verilen bilgilerin kullanimina iligkin
olarak hicbir patent yetkisi taninmamaktadir. Ayrica, Haas Automation yiksek kaliteli Griinlerini strekli
olarak gelistirmeye calistidindan bu kilavuzda verilen bilgiler hicbir bildirimde bulunulmaksizin
degistirilebilir. Bu kilavuzun hazirlanmasi sirasinda gereken &6zen g0sterilmistir, ancak Haas
Automation olarak hatalar veya eksikliklere veya bu yayinda verilen bilgilerin kullanimindan dogabilecek
zararlara iligkin hicbir sorumluluk kabul etmiyoruz.
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Bu Uriin, Oracle Corporation'dan Java Teknolojisi'ni kullanmaktadir ve sizden Oracle'in Java Ticari
Markasinin ve Java ile ilgili tim Ticari Markalarin sahibini oldugunu ve

www.oracle.com/us/legal/third-party-trademarks/index.html adresindeki ticari marka ilkelerine
uyacaginizi kabul etmenizi rica ediyoruz.

Java programlarinin tim diger dagitimlar (bu uygulama/makine digindaki), Oracle ile yapilacak yasal
olarak baglayici bir Son Kullanici Lisans Anlasmasi’na tabidir. Ticari Grinlerin tretim amaciyla herhangi
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SINIRLI GARANTI SERTIFIKASI

Haas Automation, Inc.
Haas Automation, Inc. CNC Ekipmanini Kapsar
1 Eylul 2010 tarihinden itibaren gegerli

Haas Automation Inc. ("Haas" veya "Uretici") bu Sertifikada belirtildigi gibi Haas tarafindan
uretilen ve Haas veya yetkili distribitorleri tarafindan satilan tim yeni frezeler, torna
tezgahlari ve doner makineler (toplu olarak, "CNC Makineleri") ve pargalari (Garantinin
Limitleri ve Istisnalari altinda listelenenler harig) ("Parcalar") icin sinirli bir garanti
saglamaktadir. Bu Sertifikada belirtilen garanti sinirli bir garantidir ve Uretici tarafindan
verilen tek garantidir ve bu Sertifikanin sart ve kosullarina tabidir.

Sinirli Garanti Kapsami

Her bir CNC Makinesi ve bunlarin Parcalari (toplu olarak, "Haas Uriinleri") malzeme ve
iscilikteki kusurlara karsi Uretici tarafindan garanti edilir. Bu garanti sadece CNC
Makinesinin nihai kullanicisi icin ("Musteri") saglanir. Bu sinirl garantinin siresi bir (1)
yildir. Garanti suresi CNC makinesinin Misterinin tesisine teslim edildigi tarihte baslar.
Mdasteri ilk satin alim tarihini takip eden bir yil icerisinde bir yetkili Haas distriblitériinden
uzatiimis bir garanti slresi satin alabilir ("Garanti Sure Uzatimi").

Yalnizca Onarim veya Degistirme

Bu garanti altinda, tim ve herhangi bir Haas Urinu ile ilgili olarak ureticinin kendi
sorumlulugu ve musterinin 6zel basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagh olarak arizali
Haas urindnin onarilmasi veya degistiriimesi ile sinirli olmahdir.

Garantinin Reddi

Bu garanti Ureticinin kendi ve 6zel garantisidir ve herhangi bir zimni pazarlanabilirlik
garantisi, belirli bir amag igin zimni uygunluk garantisi veya diger kalite veya performans
veya ihlal etmeme garantisi dahil olmak ancak bunlarla sinirli olmamak kaydiyla, yazil
veya s0zlu, sarih veya zimni, her tirll ve gesitteki tim diger garantilerin yerine gecger. Her
turll diger garantiler burada Uretici tarafindan reddedilir ve Musteri feragat eder.



Garantinin Sinirlamalari ve Kapsam Digi Olanlar

Normal kullanim ve zaman igerisinde, boya, pencere cilasi ve durumu, ampuller, kegeler,
lastikler, talas temizleme sistemi (6rnegin burgular, talas oluklari vb.), kayislar, filtreler, kapi
makaralari, takim degistirici parmaklari vb. dahil olarak ve bunlarla sinirli tutulmadan,
asinmaya tabi olan aksamlar bu garanti kapsami digindadir. Uretici tarafindan belirlenen
bakim prosedlrleri bu garantiye bagh olmaldir ve bu garantiyi korumak igin
kaydedilmelidir. Uretici (i) herhangi bir Haas Uriininin yanlis sogutucularin veya
akigkanlarin kullaniimasi da dahil k6t kullanima, hatali kullanima, asiri kullanima, ihmale,
kazaya, hatali montaja, hatali bakima, hatali depolamaya veya hatali calistirma veya
uygulama maruz kaldigini, (i) herhangi bir Haas Uriiniinin Misteri, yetkili bir servis
teknisyeni veya diger yetkisiz kisi tarafindan hatali sekilde onarildidini veya servis
yapildigini, (iii) Misteri veya herhangi bir kisi Ureticinin énceden yazili yetkisini almadan
herhangi bir Haas Urlinii Gizerinde herhangi bir degisiklik yaptigini veya yapmaya galigtigini
ve/veya (iv) herhangi bir Haas Uriiniinin herhangi bir ticari olmayan amagla kullaniimis
oldugunu (kisisel veya evde kullanmak gibi) tespit ederse bu garanti gegersiz olur. Bu
garanti hirsizlik, yagma, yangin, hava gartlari (yagmur, sel, firtina, simsek veya deprem
gibi) veya savas ve terérizm olaylari dahil ancak bunlarla sinirli olmamak tizere, Ureticinin
makul kontroll Uzerindeki harici etki veya sorunlar nedeniyle meydana gelen hasar veya
arizalari kapsamaz.

Bu Sertifikada anlatilan kapsam digi olanlarin veya sinirlamalarin genellemesini
sinirlamadan, bu garanti, herhangi bir Haas Urininin herhangi bir alicinin retim
dzelliklerine veya diger gereksinimlerine uyaca@ina dair veya herhangi bir Haas Uriiniiniin
caligmasinin kesintisiz veya hatasiz olacagina dair herhangi bir garantiyi icermez. Uretici,
herhangi bir Haas Urlniinin herhangi bir kisi tarafindan kullanimi ile ilgili higbir
sorumlulugu kabul etmez ve Uretici herhangi bir kisiye karsi tasarimdaki, Uretimdeki,
calistirmadaki, performanstaki herhangi bir hataya karsi onarim veya degistirme disinda
herhangi bir Haas Urlinii igin bu garantide yukarida agiklananlarla ayni olarak herhangi bir
sorumluluk tasimaz.



Sorumlulugun ve Hasarlarin Sinirlandiriimasi

Uretici, Musteri veya herhangi diger bir kisiye karsl sézlesmedeki bir eyleme, tazminat
yukumluligune veya dider yasal veya adli kurallara dayanir olsa da, Haas UrGndnun
arizalanmasindan kaynaklanabilecek kar kaybi, veri kaybi, Griin kaybi, gelir kaybi, kullanim
kaybi, arizal kalma maliyeti, is iyi niyeti, ekipman, mllk hasari veya herhangi bir kiginin
malindaki hasar ve her tir hasari igeren ancak bunlarla sinirli kalmayan hasar veya
talepler, bu tir hasarlarin meydana gelebilecegdi Uretici veya herhangi bir yetkili temsilci
tarafindan sdylenmis olsa bile, herhangi bir Haas Urininden veya Haas Urdnu ile ilgili
ortaya gikan, Uretici veya yetkili bir distrib(itér, servis teknisyeni veya diger yetkili bir Uretici
temsilcisi (toplu olarak, "yetkili temsilci") tarafindan saglanan diger trlnler veya servisler
veya herhangi bir Haas Uriiniiniin kullanimindan dogan parga veya (riin arizalarina karsi
herhangi bir tazmin edici, arizi, dolayl, cezai, 6zel veya dijer hasar veya taleplere karsi
sorumlu olmayacaktir. Bu tir tim hasarlar ve talepler Uretici tarafindan reddedilir ve
Miisteri feragat eder. Bu garantide belirtildigi gibi, herhangi tirden bir neden igin Ureticinin
kendi sorumlulugu ve masterinin 6zel basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagli olarak
arizali Haas Urtininln onariimasi veya degistirilmesi ile sinirli olmaldir.

Musteri, Uretici veya onun Yetkili Temsilcileriyle is anlasmasinin bir pargasi olarak,
hasarlarin kargilanmasi hakki Gzerindeki sinirlama dahil ancak bununla sinirli olmayacak
sekilde, bu Sertifikada belirtilen sinirlamalari ve kisitlamalari kabul eder. Miisteri, Ureticinin
bu garanti kapsaminin o6tesindeki hasar ve taleplere kargi sorumlu olmasi istenmesi
durumunda Haas Urlnlerinin fiyatinin daha yiiksek olacagini anlar ve kabul eder.

Tiim Sozlesme

Bu Sertifika sézli veya yazili, bu Sertifikanin konusu ile ilgili olarak taraflar veya Uretici
arasindaki herhangi ve tim diger s6zlesme, taahhdutler, temsiller veya garantilerin yerine
gecer ve bu konu ile ilgili taraflar veya Uretici arasindaki tiim sartlari ve sézlesmeleri igerir.
Uretici isbu belge ile bu Sertifikanin herhangi bir sart ve kosulu ile tutarsiz olan veya ek
olan, s6zlu veya yazili, tim diger s6zlesmeleri, taahhitleri, temsilleri veya garantileri agik
bir sekilde reddeder. Bu sertifikada belirtilen hicbir sart ve kosul hem Uretici hem de Musteri
tarafindan imzalanmis yazili bir anlasma olmadikga degistirilemez veya tadil edilemez.
Bununla birlikte yukarida belirtildigi gibi, Uretici sadece gegcerli garanti siresini
uzatabilecegi kadariyla bir Garanti Uzatmasi saglayacaktir.

Aktarilabilirlik

Bu garanti, orijinal Musteriden bagka bir tarafa CNC Makinesi garanti periyodunun
bitiminden énce 6zel satis vasitasiyla satildiysa, Ureticiye bununla ilgili yazili bildirimde
bulunulmus olmasi ve bu garantinin aktarim sirasinda gecersiz olmamasi kaydiyla transfer
edilebilir. Bu garantinin aktarimi bu Sertifikanin tim sart ve kosullarina tabi olacaktir.



Cesitli
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Bu garanti kanuni ihtilaflardaki kurallar uygulanmadan Kaliforniya Eyaletinin kanunlarina
tabi olmalidir. Bu garantiden dodan herhangi ve tum anlagmazliklar Ventura Yerel
Yonetimi, Los Angeles Yerel Yonetimi veya Orange Yerel Yonetimi, Kaliforniya'daki yetkili
mahkemelerce ¢dzulmelidir. Herhangi bir yetki alanindaki herhangi bir durumda gegersiz
veya dava edilemez olan bu Sertifikanin herhangi bir sarti veya hikm( buradaki diger sart
ve hikimlerin gecerliligini ve dava edilebilirligini veya diger bir yetki alanindaki veya diger
bir durumdaki aykiri sart ve hikmun gecerliligini ve dava edilebilirligini etkilememelidir.



Musteri Geribildirimi

Kullanici  Kilavuzuyla ilgili anlamadiginiz hususlar veya sorulariniz varsa, litfen
www.HaasCNC.com sitesini ziyaret edin. “lletisim” baglantisini kullanin ve yorumlarinizi
Mdusteri Temsilcisine gonderin.

Bu sitelerde Haas sahipleriyle ¢evrimigi bulusun ve daha buyuk bir CNC toplulugunun bir
parcasi olun:

haasparts.com
Your Source for Genuine Haas Parts

www.facebook.com/HaasAutomationinc
Haas Automation on Facebook

www.twitter.com/Haas_Automation
Follow us on Twitter

www.linkedin.com/company/haas-automation
Haas Automation on LinkedIn

HOJI

www.youtube.com/user/haasautomation
Product videos and information

)
o
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a www.flickr.com/photos/haasautomation
Product photos and information
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Musteri Memnuniyeti Politikasi
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Sayin Haas Musterisi,

Hem Haas Automation, Inc., hem de ekipmaninizi satin aldiginiz Haas distribitorti (HFO)
icin sizin tim memnuniyetiniz ve iyiliginiz ¢ok blyuk énem tasir. Normal olarak, HFO'nuz
satis islemi veya ekipmaninizin galismasi hakkinda sahip olabileceginiz tim sikintilarinizi
hizli bir sekilde ¢ézecektir.

Buna ragmen, sikintilariniz sizin memnuniyetinizi saglayacak sekilde ¢oéziilmezse ve
sikayetlerinizi yetkili HFO'nuzun yénetim Uyelerinden biri ile, dogrudan Genel Midur veya
HFO’nuzun sahibi ile gérustiyseniz, litfen asagidakileri yapin:

Haas Automation Mdusteri Hizmetleri Temsilcisi ile 805-988-6980 numarali telefondan
iletisim kurun. Sorulariniza olabildigince hizli cevap verebilmemiz icin litfen asagidaki
bilgileri hazir bulundurun:

. Sirket adiniz, adresiniz ve telefon numaraniz

. Makine model ve seri numarasi

. HFO adi ve HFO'da temas kurdugunuz en son kisinin adi
. Sikayetinizin nedeni

Eger Haas Automation'a yazmak isterseniz, lltfen su adresi kullanin:

Haas Automation, Inc. ABD

2800 Sturgis Road

Oxnard CA 93030

Dikkat: Customer Satisfaction Manager
e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation Musteri Servisi Merkezi ile temas kurdugunuzda, sizinle dogrudan
calismak ve HFO'nuzun sikayetlerinizi derhal ¢bzmesi icin her tlrli ¢abayi sarf edecegiz.
Haas Automation olarak iyi bir Misteri-Distribitér-Uretici iligkisinin her agidan strekli
basari saglayacagini biliyoruz.

Uluslararasi:

Haas Automation, Avrupa

Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belgika

e-posta: customerservice@HaasCNC.com

Haas Automation, Asya

No. 96 Yi Wei Road 67,

Waigaogiao FTZ

Shanghai 200131 P.R.C.

e-posta: customerservice@HaasCNC.com



Uygunluk Beyani

Uriin: CNC Tornalari (Torna Tezgahlar)*

*Fabrikada yuklenen veya onayl bir Haas Fabrika Satis Magazasi (HFO) tarafindan
sahada monte edilmis tim secenekler dahil

Uretici: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard CA 93030
805-278-1800

Biz, kendi sorumlulugumuzda, bu beyanin ilgili oldugu yukarida listelenen uriinlerin isleme
Merkezleri CE direktifinde 6zetlenen mevzuata uygun oldugunu beyan ederiz:

. Makine Direktifi 2006 / 42 / EC
. Elektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2014 / 30 / AB
. ilave Standartlar:

EN 60204-1:2006 / A1:2009
- EN 614-1:2006+A1:2009

- EN 894-1:1997+A1:2008

- EN ISO 13849-1:2015

RoHS2: Uretici dokiimantasyonuna gére Muafiyetle UYUMLU (2011/65/AB).

Sunlarla muaf:

a) Buyuk olcekli sabit endustriyel arag.
b) Celik, aliminyum ve bakirda alagim elementi olarak kursun.
c) Kadmiyum ve elektrik kontaklarindaki bilesikleri.

Teknik dosyayi olusturmaya yetkili kisi:

Jens Thing

Adres:

Haas Automation Europe
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belcika



ABD: Haas Automation bu makinenin asagida listelenen OSHA ve ANSI tasarim ve Uretim
standartlarina uygun oldugunu onaylar. Bu makinenin ¢alismasi, sadece makinenin sahibi
ve operatdéri bu standartlarin ¢alisma, bakim ve egitim gereksinimlerini takip etmeye
devam ettigi sirece asagida listelenen standartlara uygun olacaktir.

. OSHA 1910.212 - Tiim Makineler Igin Genel Gereksinimler
. ANSI B11.5-1984 (R1994) Tornalar
. ANSI B11.19-2010 Koruma igin Performans Kiriteri

. ANSI B11.22-2002 Torna Tezgahlari ve Otomatik Nimerik Kontrollii Torna
Tezgahlari Igin Giivenlik Gereksinimleri

. ANSI B11.TR3-2000 Risk Degerlendirmesi ve Risk Azaltma - Makine Araglari ile ilgili
Riskleri Ongérmek, Degerlendirmek ve Azaltmak igin Ana Esaslar

KANADA: Orijinal ekipman Ureticisi olarak, listelenen Griinlerin makine koruma hikimleri
ve standartlari igin Endlstriyel Kuruluglarin is Saghigi ve Givenligi Kanunu
Diizenlemelerinin 851. Diizenlemesi Bélim 7 On Baslangi¢c Saglik ve Giivenlik Gézden
Gecirmelerinde 6zetlendigi gibi dizenlemeye uygun oldugunu beyan ederiz.

Ayrica, bu belge, Ontario Saglk ve Guvenlik Kilavuzu ve Kasim 2016 tarihli PSR
Rehberinde belirtildigi tizere, listelenen makineler igin Calistirma Oncesi kontrolden muaf
tutulma konusundaki yazili sartini karsilar. PSR Kilavuzu, orijinal ekipman Ureticisinin
yurirlikteki standartlara uygun oldugunu bildiren yazili beyaninin, Calistirma Oncesi
Saglik ve Givenlik incelemesi’nden muafiyet igin kabul edilebilir olmasini saglar.

All Haas CNC machine tools carry the ETL Listed mark,
certifying that they conform to the NFPA 79 Electrical

\ coimsTED Standard for Industrial Machinery and the Canadian
A el"l s NFPA STD 79 equivalent, CAN/CSA C22.2 No. 73. The ETL Listed and
ovsumseerzon | CETL Listed marks are awarded to products that have
Intertek CERTIFIED TO successfully undergone testing by Intertek Testing
9700845 CANCSASTD €222 ] Services (ITS), an alternative to Underwriters'
Laboratories.

Haas Automation has been assessed for conformance

with the provisions set forth by ISO 9001:2008. Scope of

Registration: Design and Manufacture of CNC Machines

Tools and Accessories, Sheet Metal Fabrication. The

2008 conditions for maintaining this certificate of registration are

Fleod set forth in ISA's Registration Policies 5.1. This
registration is granted subject to the organization
maintaining compliance to the noted stardard. The validity
of this certificate is dependent upon ongoing surveillance
audits.

G001
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Kullanici Kullanim Kilavuzu ve Diger Cevrimigci
Kaynaklar

Bu kilavuz, tim Haas Tornalari igin gecerli isletim ve programlama kilavuzudur.

Bu kilavuzun ingilizce versiyonu tiim miisterilere tedarik edimektedir ve "Orijinal
Talimatlar" olarak belirtiimektedir.

Dunyadaki pek ¢ok farkli bélge igin, bu el kitabinin gevirisi "Orijinal Talimatlarin Cevirisi"
olarak belirtiimektedir.

Bu kilavuzda AB'nin imzasiz bir versiyonlu "Uygunluk Beyani” bulunmaktadir.
Avrupa’daki musterilere, Model Adi ve Seri Numarasi ile Uygunluk Beyani'nin imzal
ingilizce versiyonu tedarik edilmektedir.

Bu kilavuzun yani sira asagidakiler i¢in oldukg¢a fazla miktarda ek bilgi bulunmaktadir:
www.haascnc.com Servis bélimi altinda.

Bu kilavuzun hem kendisi hem de cgevirisi yaklasik 15 yasina kadar olan makineler igin
gevrimici olarak mevcuttur.

Makinenizin CNC kontrolii ayni zamanda bu kilavuzun tamamini birgok dil segenegiyle
igerir ve bunlar [HELP] digmesine basilarak bulunabilir.

Birgok makine modeli, gevrimigi olarak da sunulan ek kullanim kilavuzu ile birlikte gelir.
Tim makine segenekleri ayrica ¢evrimigi olarak ek bilgiler igerir.
Bakim ve servis bilgileri de ¢evrimici olarak mevcuttur.

Cevrimi¢i "Kurulum Kilavuzu", Hava ve Elektrik gereksinimleri, Opsiyonel Bugu Emici,
Nakliye Boyutlari, agirlik, Kaldirma Talimatlari, temel ve yerlestirme vb. igin bilgi ve kontrol
listesini igerir.

Dogru sogutma sivisi ve Sogutma Sivisi Bakimi ile bilgiler ilgili Kullanim Kilavuzu'nda ve
Cevrimigi Kilavuz’da bulunur.

Yaglama panel kapisi ve CNC kontrol kapaginin i¢ tarafinda Hava ve Pndmatik semalar
bulunur.

Yaglama, gres, yag ve hidrolik sivi tipleri, makinenin yaglama panelindeki etiket Uzerinde
listelenmektedir.
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Bu Kilavuzun Kullanimi

Bu Kilavuzun Kullanimi

Yeni Haas makinenizden en iyi performansi elde edebilmek icin, bu kilavuzu dikkatlice
okuyun ve gerektiginde bu kilavuza bagvurun. Bu kilavuzun igerigi ayni zamanda YARDIM
fonksiyonu altindaki makine kumandasinda da mevcuttur.

important: Makineyi calistirmaya baglamadan o6nce, Kullanim Kilavuzunun Guvenlik
bélumind okuyun ve igerigini anladiginizdan emin olun.

Uyarilarin Gosterimi

Bu kilavuz boyunca 6nemli bildirimler, ana metinden bir simge ve ilgili bir uyari kelimesiyle
ayrilmistir: “Tehlike,” “Uyari,” “Dikkat” veya “Not”. Simge ve uyari kelimesi kosulun ve
durumun ciddiyetini gosterir. Bu bildirimleri okudugunuzdan ve talimatlara uygun hareket
ettiginizden emin olun.

Agiklama Ornek
Tehlike, verilen talimatlari takip etmemeniz .@‘
durumunda ciddi yaralanmalara veya 6liime neden We

olacak kosullari veya durumlari goésterir. danger: Adim atmayin. Elektrik carpmasi,
fiziksel yaralanma veya makine hasari riski. Bu

alana tirmanmayin veya (izerinde durmayin.

Uyari, verilen talimatlan takip etmemeniz durumunda

orta ciddiyette yaralanmalara neden olacak
kosullari veya durumlari gosterir.

N

warning: Ellerinizi asla takim degigtirici ile is mili
kafasinin arasina sokmayin.

ikaz, verilen talimatlar takip etmemeniz durumunda
kii¢lik yaralanmalara veya makine hasarlarina
neden olabilecek kosullar veya durumlari gésterir.
Bir ikaz ifadesi altindaki talimatlari takip etmemeniz
durumunda bir prosedire bastan baslamak zorunda
kalabilirsiniz.

O

caution: Herhangi bir bakim iglemi
gerceklestirmeden énce makineyi kapatin.

Not, ilave bilgi, agiklama ve yararli ipuglarini
iceren metinleri ifade eder.

not: Makine opsiyonel olarak genigletilmis Z
tolerans tablosu ile donatiimigsa, bu kilavuzlar
takip edin.
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Bu Kilavuzda Kullanilan Terimlerin Anlamlan

Aciklama

Test Ornegi

Kod Blogu metni program érnekleri verir.

GO0 G90 G54 X0. YO.;

Kumanda Diigmesi Referansi basmaniz gereken bir

kumanda tusunun veya digmesinin adini verir.

[CYCLE START] (CEVRIM BASLAT) diigmesine
basin.

Dosya Yolu, dosya sistemi dizinlerinin sirasini
tanimlar.

Servis > Belgeler ve Yazilim >...

Mod Referansi bir makine modunu tanimlar.

MDI

Ekran Elemani makine ekraninda etkilesim
kurdugunuz bir nesneyi tanimlar.

SISTEM sekmesini segin.

Sistem Cikisi, makine kumandasinin iglemlerinize
yanit olarak gosterdigi metni aciklar.

PROGRAM SONU

Kullanici Girisi, makine kumandasina girmeniz
gereken metni gosterir.

G04 P1.;

Degisken n, 0 ile 9 arasinda negatif olmayan tam
sayilarin araligini gdsterir.

Dnn, DOO ile D99 arasindaki dederleri ifade eder.
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Bu Kilavuzun Kullanimi
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Chapter 1: Guvenlik

1.1

D

CAUTION:

Genel Guvenlik Notlari

Bu makine yalnizca yetkili ve egitimli personel tarafindan
caligtirimalidir. Bu makine, glivenli makine kullanimi icin Operatbr
kullanim kilavuzuna, givenlik etiketlerine, glivenlik prosedirlerine ve
talimatlarina uygun olarak c¢alistiriilmalidir. Egitimsiz kigiler hem
kendileri, hem de makine icin tehlike yaratirlar.

IMPORTANT: Bu makineyi tiim uyarilari, ikazlari ve talimatlari okumadan

CAUTION:

caligtirmayin.

Bu kilavuzdaki 6rnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmistir, ancak yalnizca bilgi verme amachdir. Programlar hi¢cbir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. s pargasi
baglama fonksiyonunu ve diger fikstiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir érnek program yiriitmek isterseniz, bu igslemi Grafikler modunda
gerceklegtirin. Agina olmadiginiz bir programi ydriitirken daima
gtivenli isleme uygulamalarini takip edin.

Tdm CNC makineleri doner kesme aletlerinden, kayiglardan ve kasnaklardan, yiksek
gerilimden, parazitten ve basingli havadan dolay: risk igerirler. Kisisel yaralanmalar ve
mekanik hasar riskini azaltmak i¢in temel guivenlik dnlemlerine daima uymalisiniz.

Makinenin net bir sekilde gériinmesi ve glivenli bir sekilde galismasi igin ¢alisma alani
yeterince aydinlatiimalidir. Operatériin ¢alisma alani ve makinenin bakimi veya temizligi
sirasinda erigilebilen tim alanlar bu kapsamdadir. Yeterli aydinlatmanin saglanmasi
kullanicinin sorumlulugundadir.

Kesme takimlari, is parcasi baglama, is parcasi ve sogutma sivisi, Haas Automation, Inc.'in
kapsami ve kontroliinde degildir. Bu potansiyel tehlikelerin her biri (keskin kenarlar, agir
kaldirma, kimyasal bilesim vb.) ve uygun 6nlemleri (KKD, egitim vb.) almak kullanicinin
kendi sorumlulugundadir.

Normal kullanim sirasinda ve bakim veya onarim d6ncesinde makine temizlenmelidir.
Yikama hortumlari, talas konveyérleri ve talas burgulari gibi temizlemeye yardimci
opsiyonel donanimlar mevcuttur. Bu ekipmanin givenli kullanimi, egitim ve kimi zaman da
uygun KKD kullanimi gerektirir ve kullanicinin sorumlulugundadir.

Bu kullanim kilavuzu, bir referans kilavuz olarak tasarlanmistir ve tek egitim kaynagi
degildir. TGm operator egitimi yetkili Haas distribitérinden alinabilir.




Genel Giivenlik Notlari

1.1.1

Haas Otomasyon Makine Takimlari i¢cin Calistirma
Tiirleri Ozeti

Haas CNC Tornalari metallerin ve diger sert materyallerin kesilmesi ve sekillenmesi igin
saglanmistir. Yapilari itibariyle genel amaglidirlar ve bu materyallerin bir listesi ve kesim
tirleri hicbir zaman tamamlanmis olmaz. Neredeyse tim kesme ve sekillendirme islemi bir
aynaya kelepgelenmis olan déner parga tarafindan gergeklestirilir. Takimlar taret tGizerinde
sabitlenmistir. Bazi kesim operasyonlari sogutma sivisi gerektirir. Bu sogutma sivisi da
kesim tlrliine bagh bir opsiyondur.

Haas Tornalarinin operasyonu U¢ alana ayrilmistir. Bunlar asagida veriimektedir:
Operasyon, Bakim ve Servis. Operasyon ve Bakim egitimli ve kalifiye bir makine operatori
tarafindan gergeklestiriimelidir. Operator El Kitabi igerisinde makinenin galismasi igin
gerekli olan bazi bilgiler bulunmaktadir. Diger tim makine operasyonlari Servis olarak
degerlendirilecektir. Servis sadece 06zel olarak editilen servis personeli tarafindan
gerceklestiriimelidir.

Bu makinenin operasyonu asagidakilerden olugsmaktadir:
1. Makine Kurulumu

. Makine kurulumu ilk olarak daha sonra makine operasyonu olarak
adlandirilacak olan tekrarl bir islevi yerine getirmek i¢in gerekli olan takimlari,
ofsetleri ve fiksturleri kurmak icin yapilir. Bazi makine kurulum fonksiyonlari
kapi acikken yapilabilir fakat “calistirma igin tutma” ile sinirlidir.

2. Makineyi Otomatik Modda Calistirma

. Otomatik operasyon Cevrim Baslatma ile baslatilir ve sadece kapilar
kapaliyken gerceklestirilebilir.

3. Operatérin materyalleri (pargalari) yiklemesi ve indirmesi

. Parcalarin ylklenmesi ve indirilmesi otomatik operasyondan énce ve sonra
gercgeklestirilir. Bu ancak kapilar agik iken yapilabilir ve tim makine otomatik
hareketi kapi acgildiginda durur.

4, Operatériin kesme takimlarini yiiklemesi ve indirmesi

. Takim yuklenmesi ve indirilmesi daha ¢ok kurulum seklinde yapilir. Genellikle
bir takim asindiginda ve degistiriimesi gerektiginde gerekir.

Bakim sadece asagidakilerden olusur:
1. Sogutma sivisi eklenmesi ve durumunun muhafaza edilmesi

. Sogutma sivisi eklenmesi ve sogutma sivisi konsantrasyonunun muhafaza
edilmesi diuzenli araliklarla gereklidir. Bu normal bir operatér islemidir ve ya is
alani diginda guvenli bir yerden yapilir ya da makine durdurularak kapilar
acikken yapilir.

2. Yaglayicinin eklenmesi
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is mili ve eksenler igin yaglayicilar diizenli araliklarla eklenmelidir. Bunlar
genellikle aylik veya yilliktir. Bu normal bir operatér islemidir ve her zaman is
alani disinda guvenli bir yerden yapilir.

Makineden talaglarin temizlenmesi

Talaglar gergeklestirilen makine islemi tird ile belirtilen araliklarla

temizlenmelidir. Bu normal bir operator islemidir. Kapilar agikken ve tim

makine operasyonu durduruldugunda gerceklestirilir.

Servis sadece asagidakilerden olusur:

1. Duzgln ¢alismayan bir makinenin tamir edilmesi

Duzgin galismayan tik makineler fabrikada egitilmis personel tarafindan
servise alinir. Bu kesinlikle normal bir operator islemi degildir. Bu bakim olarak
degerlendiriimez. Kurulum ve servis talimatlar Operator El Kitabi’'ndan ayri
olarak saglanir.

2. Makine hareketi, paketten ¢gikarma ve kurulum

Haas makineleri operasyon i¢in neredeyse hazir olarak kullanicinin tesisine
teslim edilir. Yine de egitimli bir servis gorevlisi tarafindan kurulumun
tamamlanmasi gerekir. Kurulum ve servis talimatlari Operator El Kitabi’ndan
ayri olarak saglanir.

3. Makinenin paketlenmesi

Makinenin nakliyat icin paketlenmesi sirasinda Haas tarafindan orijinal
nakliyat i¢in tedarik edilen ayni paketleme materyali kullaniimalidir. Paketleme
kurulumun tamamlanmasi i¢in yine de egitimli bir servis gorevlisi tarafindan
gerceklestiriimelidir. Nakliyat talimatlari Operator El Kitabindan ayri olarak
saglanir.

4. Devreden gikarma, s6kme ve imha

Makinenin nakliyat igin sokilmesi gerekmemektedir; bitlindyle kurulumun
yapildigi sekilde hareket ettirilebilir. Makine imha igin imalat¢inin dagitimcisina
iade edilebilir; imalatgi 2002/96/EC sayili Direktif uyarinca tiim bilesenleri geri
donlistm igin kabul etmektedir.

5.  Omiir sonu imhasi

Omiir sonu imhasi makinenin bulundugu bdlgede gegerli olan yasalar ve
ydnetmeliklere uygun olmalidir. Bu hem makine sahibinin hem de saticinin
ortak sorumlulugundadir. Risk analizi bu evreyi ele almaz.
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1.1.2
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DANGER:

Calistirmadan Once Okuyun

Makine hareket halindeyken veya makinenin hareket etmesi olasiyken
isleme alanina hicbir zaman girmeyin. Aksi takdirde, ciddi
yaralanmaya veya Oliime neden olabilir. Hareket, giic acikken ve
makine [EMERGENCY STOP] degilken olanakiidir.

Temel guvenlik:

Bu makine bedensel ciddi yaralanmalara neden olabilir.

Makine otomatik kumandalidir ve her an ¢alismaya baslayabilir.

Makineyi calistirmadan 6nce yerel guvenlik yasalariniza ve ydnetmeliklerinize
basvurun. Guvenlik konulariyla ilgili sorulariniz varsa saticiniza bagvurun.
Makinenin kurulmasi ve isletiimesinde rol alan herkesin, fiili bir galismay1 yapmadan
ONCE, makine ile birlikte sunulan ¢alistirma ve emniyet talimatlari hakkinda ayrintili
bilgi sahibi oldugundan emin olmak makine sahibinin sorumlulugundadir. Emniyet
hususunda en dnemli sorumluluk makine sahibinde ve makine ile calisma yapan
kisilerdedir.

Makineyi ¢calistirirken uygun g6z ve kulak koruyuculari kullanin.

islenmis malzemeyi gikarmak ve makineyi temizlemek igin uygun eldiven kullanin.
Hasarli veya ciddi 6lgtde ¢izilmis pencereleri derhal degistirin.

Elektrik guvenligi:

Elektrik glc¢ beslemesi, teknik Ozellikleri karsilamalidir. Makinenin diger bir
kaynaktan calistirimasi girisimi ciddi hasarlara ve garantinin gegersiz hale
gelmesine neden olabilir.

Elektrik paneli kapali olmal ve kilitli ve kumanda kabini Gzerindeki tus ve mandallarin
surekli olarak kilitli tutulmasi gerekir. Bu islemler sirasinda, panele yalnizca kalifiye
elektrikciler erigsebilmelidir. Ana salter acik oldugunda, elektrik panelinin her yerinde
yuksek voltaj vardir (devre panolari ve mantik devreleri dahil) ve bazi aksamlar
yuksek sicaklikta galisir; bu nedenle asir dikkatli olunmalidir. Makinenin montajinin
ardindan, kumanda kabini kilitli olmali ve anahtar yalnizca kalifiye servis personeline
verilmelidir.

Ariza nedeni arastirilana ve anlasilana kadar devre kesiciyi sifirfamayin. Sadece
Haas-egitimli servis personeli Haas ekipmanlarindaki sorunu gidermeli ve
onarmalidir.

Makine tam olarak monte edilmeden o6nce asili kumanda butonu Uzerindeki
[POWER UP] tusuna basmayin.

Calisma Guvenligi:

Kapaklar kapal ve kapak Kkilitleri dizgin olarak calismadigi sirece makineyi
calistirmayin.
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Makineyi calistirmadan 6nce hasarli pargalar ve takimlar olup olmadigini kontrol
edin. Hasarli herhangi bir parca veya takim yetkili personel tarafindan uygun sekilde
onarilmal veya degistiriimelidir. Egder aksamlardan herhangi birisi dogru
calismiyorsa makineyi ¢alistirmayin.

Bir program calisiyorken, takim tareti herhangi bir anda ani olarak hareket edebilir.

YUksek devir hizinda/beslemede islenen hatali sikilmis pargalar gikariimis olabilir ve
muhafazayi delebilir. Baylk boy ve marjinal dederde kelepcelenmis parcgalarin
makinede islenmesi glvenli degildir.

Makinede sikismis kisinin kurtariimasi:

Calisma sirasinda hi¢ kimse makinenin icinde bulunmamalidir.

Bir kisinin makinenin igcinde sikismasi durumunda, acil durdurma digmesine derhal
basilmali ve sikisan kisi kurtariimalidir.

Bir kisi makineye sikisirsa makine kapatiimalidir. Ardindan, makine eksenleri,
sikisan kisiyi kurtarmak igin gereken yénde buyuk bir harici kuvvet kullanilarak
hareket ettirilebilir.

Bir sikisma veya tikanikliktan kurtulma:

Talags konveydri - Haas servis sitesindeki temizlik talimatlarina uyun
(www.haascnc.com adresine gidin ve Servis sekmesine tiklayin). Gerekirse, kapilari
kapatin ve sikisan pargca veya malzemeye erismek icin konveyorl ters cevirin ve
cikarin. Kaldirma ekipmanini kullanin veya agir ve kaba parcalari kaldirmak icgin
yardim alin.

Takim ve malzeme/parga - Kapilari kapatin, temizlemek ve gérintilenen alarmlar
icin [RESET] tusuna basin. Takim ve malzemeyi temizlemek igin ekseni hareket
ettirin.

Alarmlar sifilanmazsa veya bir tikanikli§i temizleyemezseniz, yardim igin Haas
Fabrika Satis Merkezi (HFO) ile iletisime gegin.

Makineyle caligirken asagidaki kilavuz ilkeleri takip edin:

Normal ¢alisma - Makine galisirken kapaklari kapali ve korumalar (muhafazasiz
makineler i¢in) yerinde tutun.

Parca ylikleme ve bosaltma — Bir operatér [CYCLE START] diigmesine basmadan
once (otomatik hareket baglatma) kapiyi acgar, gérevi tamamlar, kapiyi kapatir.
Makine ile isleme is kurulumu - Kurulum tamamlandiginda, ayar modunu kilittemek
ve anahtari ¢ikarmak icin kurulum anahtarini gevirin.

Bakim / Makine Temizleyici — Muhafazayi girmeden 6nce makinede [EMERGENCY
STOP] veya [POWER OFF] tusuna basin.

Takim yikleme veya bosaltma — Bir makinist takimlari yiklemek veya bosaltmak igin
isleme alanina girer. Otomatik hareket komut edilmeden énce alani tamamen terk
edin (6rnegin; [NEXT TOOL], [TURRET FWD], [TURRET REV)).

Ayna guvenligi:
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Uygun olmayan sekilde kelepgelenmis pargalar veya biyiik boy
parcalar 6liimcdil bir kuvvetle digari firlatilabilir.

. aynanin ayarlanan hizini agsmayin. Daha ylksek devirler, ayna kelepceleme
kuvvetini azaltir.

. Destekli olmayan ¢ubuk stogu kesinlikle gektirme gubugunun disina ¢ikmamahdir.

. Aynayi haftalik olarak gresleyin. Ureticinin ayna igin diizenli servis talimatlarini
izleyin.

. Ayna geneleri ayna ¢apinin disina ¢ikinti yapmamahdir.

. Aynadan daha bliylk pargalari makinede islemeyin.

. Ayna ve is parcasi baglamayla ilgili prosedurler i¢cin ayna Ureticisinin butin
uyarilarina uyun.

. Uzerinde galisilan pargada bozulmaya neden olmadan, emniyetli bir seklide yerinde
tutmak icin, hidrolik basinci dogru olarak ayarlanmalidir.

. Hatali kelepgelenen parcgalar yiksek devir hizinda emniyet kapagdini delebilir.

Tehlikeli calismalar esnasinda (6rnegin buylk boy veya marjinal degderde
kelepgelenmis pargalari tornalarken), operatorii korumak igin is mili hizi
dusurilmelidir.

Makine glvenlik dzelliklerinin periyodik bakimi:

. Dogru bir uyum ve fonksiyon i¢in kapi arakilit mekanizmasini kontrol edin.
. Gulvenlik camlari ve muhafazayi hasar veya sizintilara karsi kontrol edin.
. TUm muhafaza panellerinin yerinde oldugundan emin olun.

Kapi Guvenligi Arakilit bakimi:

. Kapi arakilidini kontrol edin, kapi arakilit anahtarinin bukidlmemis, yanhs
hizalanmamis ve tim baglanti elemanlarinin takil oldugundan emin olun.

. Herhangi bir tikanma veya yanlis hizalama emaresi icin kapi arakilidini kontrol edin.

. Bu kritere uymayan Kapi Guvenlik Arakilit sisteminin pargalarini derhal degistirin.

Kapi Glvenlik Arakilidi testi:

. Makine c¢alisma modundayken, makine kapisini kapatin, is milini 100 RPM'de
calistirin, kapiyi ¢cekin ve kapinin agilmadigindan emin olun.

Makine Muhafazasi ve Glivenlik Cami bakimi ve testi:

Rutin Bakim:

. Muhafaza ve guvenlik camini herhangi bir bozulma, kirilma veya diger hasar
belirtilere kargi gorsel kontrol yapin.

. Lexan pencerelerini 7 yilin ardindan veya hasar gérmigsse veya ciddi sekilde

cizilmisse degistirin.




. Calisma sirasinda makinenin diizgin sekilde gortintilenmesini saglamak igin, tim

glvenlik cami ve makine pencerelerini temiz tutun.

. Tdm panellerin yerinde oldugundan emin olmak igin makine muhafazasina ginlik

olarak gorsel kontrol yapin.
Makine muhafazasinin testi:

. Makine muhafazasinin test edilmesine gerek yoktur.

1.1.3 Makine Cevre Sinirlari

Bu tabloda, guvenli ¢alistirma icin gevresel sinirlar listelenmistir:

T1.1: Cevresel Sinirlar (Yalnizca Kapali Mekanlarda Kullanilir)
Asgari Azami

Calisma Sicakligi 41 °F (5,0 °C) 122 °F (50,0 °C)

Saklama Sicakligi -4 °F (-20,0 °C) 158 °F (70,0 °C)

Ortam Nemi %20 bagil nem, yogunlagsmasiz %90 bagil nem, yogunlagsmasiz

Rakim Deniz Seviyesi 6.000 ft. (1.829 m)
CAUTION: Makineyi patlayici atmosferlerde calistirmayin (patlayici buharlar

ve/veya partikiil madde).

1.1.4 Makine Gurultu Sinirlan

D

CAUTION: Makine/isleme sesinin neden olabilecegi duyma kaybini énlemek igin
O6nlemler alin. Sesi azaltmak igin kulak koruyuculan kullanin,
uygulamanizi degigtirin (takim, is mili hizi, eksen hizi, fikstir,
programlanmis yol) ve / veya kesim sirasinda makine alanina erisimi
engelleyin.

Normal ¢alisma sirasinda operatér konumundaki genel gurulti seviyeleri sunlardir:

. A Agirhikh ses basinci seviyesi dlgiimleri, 69,4 dB veya daha dusuktir.

. C Agirlikli anlik ses basinci seviyesi 6lgtimleri, 78,0 dB veya daha dusuktir.

. LwA (A agirlikli ses glicu seviyesi) 75,0 dB veya daha dusuktur.




Gozetimsiz Calisma

NOTE:

1.2

1.3

NOTE:

Malzeme kesilirken gergek gliriiltii seviyeleri, kullanicinin malzeme
se¢imi, kesme takimlari, hiz ve besleme, is parcasi ve diger
faktérlerden bliylik éigiide etkilenir. Bu faktérler, uygulamaya 6zeldir
ve Haas Automation Inc. tarafindan degil kullanici tarafindan kontrol
edilir.

Gozetimsiz Calisma

Tam muhafazali Haas CNC makineleri gézetimsiz islemek Uzere tasarlanmistir, ancak
calisma slreciniz denetimsiz galismak icin emniyetli olmayabilir.

Makinenin emniyetli kurulumunun ve en iyi uygulamalarin kullaniminin is yeri sahibinin
sorumlulugunda olmasi gibi, bu ydntemlerin gelisiminin idaresi sorumlulugu da ona aittir.
Tehlikeli bir durum ortaya ciktiginda olasi hasarlari, yaralanmalari ve yagam kayiplarini
onlemek icin mutlaka makine iglemlerinizi takip etmelisiniz.

Ornegin, islenen malzemeye bagli bir yangin riski varsa, personele, ekipmana ve binaya
yonelik zarar riskini azaltmak icin uygun bir yangin séndirme sistemi kurulmalidir.
Makinelerin gézetimsiz galismasina izin vermeden 6nce izleme aletlerinin kurulumu igin
uygun bir uzmanla temas kurulmalidir.

Bir problemi derhal tespit edebilen ve insan mudahalesine gerek duymadan uygun bir
eylem gergeklestirebilen bir izleme ekipmani se¢gmek 6zellikle dGnemlidir.

Kapi Kurallari - Caligtirma/Kurulum Modu

Tdim Haas CNC makineleri kurulum modunu kilittemek ve kilidini agmak igin operatdr
kapilarinda kilitlere ve asili kumanda butonunun yan tarafinda bir saltere sahiptir.
Genellikle, kurulum modu durumu (kilitli veya ac¢ik) makinenin kapilari acildigindaki
calismasini etkiler.

Kurulum modu birgok defa kilittenmelidir (dikey, kilitli pozisyondaki anahtarli salter).
Calistirma ve Kurulum modundayden bir CNC programi yiriitme, is mili déndirme veya
eksen hareketi sirasinda muhafaza kapilari kilitli kapalidir. Makine ¢evrim icinde degilse
kapilarin kilidi otomatik olarak agilir. Kapi agik oldugunda birgok makine fonksiyonu
kullanilamaz.

Kilit agik oldugunda, kurulum modu teknik bilgiye sahip bir makiniste makinenin
kurulumunu yapmasi icin daha fazla erisim saglar. Bu modda, makine davranisi kapilarin
acik veya kapali olmasina baglidir. Asagidaki semalar modlari ve izin verilen fonksiyonlari
O6zetlemektedir.

Tidm bu kosullar kapinin agik oldugunu ve eylemler gergceklesmeden,
gerceklesirken ve sonrasinda kapinin agik kaldigini varsayar.
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T1.2: Torna - Galistirma/Kurulum Mod Kisitlamalari
Makine Fonksiyonu CALISTIRMA Modu KURULUM modu

ileleme, Geri Cekme, Hizli Punta izin verilmez. izin verilmez.
Hareketi
Ha. Ufl. Ag. izin verilmez. izin verilmez.
Aslili Kumandayi kullanarak Eksen izin verilmez. izin verilir.
Elle Kumandasi
RJH Elle Kumanday:i kullanarak izin verilmez. izin verilir.
Eksen Elle Kumandasi
RJH mekik kolunu kullanarak izin verilmez. izin verilmez.
Eksen Elle Kumandasi
E-El Garki Elle Kumanda izin verilmez. izin verilir.
Kullanarak Eksen Elle Kumandasi
E-El Carki Basma Butonlu izin verilmez. izin verilmez.
Anahtarlari kullanarak Eksen
Besleme
E-El GCarki Basma Butonlu izin verilmez. izin verilmez.
Anahtarlari kullanarak Eksen Hizi
Referans G28 veya ikinci Referans izin verilmez. izin verilmez.
kullanarak Eksen Hizi
Eksen Referansa Gitme izin verilmez. izin verilmez.
Cubuk Sirici Kurulum islemleri izin verilmez. izin veriimez.
Cubuk itici Kurulum iglemleri izin verilmez. izin veriimez.
Talas Konveyérii [CHIP FWD / izin verilmez. izin verilmez.
REV]
Aynayi Klamplama/Klamplamayi izin verilir izin verilir
Agma
Asili kumanda butonunda izin verilmez. izin verilir.
[COOLANT] butonu
RJH'de [COOLANT] butonu. izin verilmez. izin verilir.




Kapi Kurallar - Galistirma/Kurulum Modu

Makine Fonksiyonu CALISTIRMA Modu KURULUM modu

C Ekseni Bosta izin verilir izin verilir
C EKSENI Devrede izin verilmez. izin verilmez.
Yiksek Basingli Sogutma Sivisi izin verilmez. izin verilmez.
(HPC) Agik
is Mili Elle Kumanda izin verilmez. izin verilmez.
is Mili Pozisyonlama izin verilmez. izin verilmez.
Onceki Takim (RJH) izin verilmez. izin verilmez.
Geri Cekme, Parca Yakalayiciyi izin verilmez. izin verilmez.
Uzatma
Prob Kolunu Geri Cekme/Agma izin veriimez. izin veriimez.
Bir program calistirin, asili izin verilmez. izin verilmez.
kumanda butonunda [CYCLE
START] butonu
Bir program caligtirin, RHJ'de izin verilmez. izin verilmez.
[CYCLE START] butonu
Asili kumanda butonunda is mili izin veriimez. izin veriimez.
[FWD] / [REV] digmesi.
RJH'de is mili [FWD] / [REV]. izin verilmez. izin verilmez.
Takim Degistirme [ATC FWD]] / izin verilmez. izin verilmez.
[ATC REV].

A@A
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DANGER: Givenlik 6zelliklerini atlatmaya c¢alismayin. Aksi takdirde, makinenin

glivenligi zayiflayabilir ve garanti gegersiz kalabilir.
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1.3.1

1.3.2

1.4

F1.1:

Robot Hucreleri

Bir robot hiicresindeki makine, kapi agikken, Calistirma Kurulum anahtarindan bagimsiz
olarak calistirilabilir. Kapi acikken, is mili hizi, fabrika RPM limitinin veya Ayar 292, Kapi
Acik is Mili Hiz Limiti'nin alt limiti ile sinirhdir. Eger is mili RPM, limiti astiginda kapi acilirsa,
is mili, limit RPM'e yavaslar. Kapiyl kapatmak, limiti kaldirir ve programlanan RPM geri
yuklenir.

Bu agik-kapi durumuna sadece bir robotun CNC makinesi ile iletisim kurmasi durumunda
izin verilir. Tipik olarak robot ve CNC makinesi arasindaki araylzey her iki makinenin
guvenligini belirtir.

Robot hiicresi kurulumu bu kilavuzun kapsami disindadir. Robot hiicreli entegratér ve HFO
ile calisarak bir glivenli robot hiicresini dogru sekilde kurun.

Bugu Emme / Muhafaza Tahliyesi

Frezeler (CM ve GR modelleri hari¢) makineye bir bugu emici baglanmasini saglayacak

tamamen makine sahibine/operatore baglidir. Makine sahibi/operatér, bugu emme
sisteminin kurulumunun tim sorumlulugunu Ustlenir.

Is Mili Guvenlik Limiti
100.19.000.1100 yazilim suriminden baslayarak kontrole bir is mili guvenlik limiti
eklenmistir.

is Mili Guivenlik Limiti Acilir Meniisii [1]
Operation: MEM | 0152148

009 DEAD AR BRAKE Active Codes Active Tool
P : off
i 1| Go1 Linear Feed Motion Took 1
Gl X1.3631 FO.01; G99 Feed Per Revolution Offset: 1 "
Rkl G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None
. 008 Tool Group: ——
X0.0506 20.0616 FO.01; G8o Cyele Cancel ool Group:

G54 Work Offset #54 Max Load: 0

Life: 160%

GO X1.65;
70.2169;

(ROUGH 0D STEP 1);
G99;

Glg;
GO X1.45 Y0. 20.2169;

26.0312;

X1.1724 Warning

G1 X1.13 20,01 FO.01; Live Tool
20,305 . .

63 X1.1524 2-0.312 10.6235 K-0.0507: Main Spindle: 0.0
G1 X1.1550 2-0.3135; 0%
X1.1592 2:0.3151; 2500 RPM [}
G3 X1.18 2-0.3406 1-0.0281 K-0.0263; o 0.000
Gl 20,3413 i 100%
703912 Is over the safe speed limit. =
X1.1708 20.394; ) .

G3X1,1679 7-0.4116 1-0,0398 K0,0035; Continue with commanded speed?

GL X1.13 2-0.442:

Z0.8957;
X125 Yes [ENTER] No [CANCEL]
Main Spindle 1
@ Spindle Speed: 0 RPM (In) Load  This Cycle: 0:00:02
Spindle Power: 0.0 KW
X 1.2508 ) - 46%
Surface Speed: 0 FPM . Last Cycle 0:00:02
overrides Chip Load:  0.000  IPT Wy 0.0000 - 0% Remaining 0:00:00
) Feed Rate: 0.0090 PR M30 Counter #1: ]
FE;d‘ Lace) Active Feed: 0,000 PR z 0.005 [E— - &
Spindle:  100% N M30 Counter #2; 0
Rapid:  100% 3
i @s o8 = % |oops Remaining 0
spindle Load(%) [ - 0% c oo | —— 0%

Feed
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Makine Uzerinde Yapilacak Modifikasyonlar

Bu 6zellik, [FWD] veya [REV] dugmesine basildiginda ve bir énceki komut verilen is mili
hizi, is Mili Maksimum Manuel Hiz parametresinin (izerinde oldugunda bir uyari mesaji
goérintiler. Onceki komut verilen is mili hizina gitmek igin [ENTER] veya iglemi iptal etmek
icin [CANCEL] tusuna basin.

T1.3: is Mili Maksimum Manuel Hiz Parametre Degerleri
. is Mili Maksimum
Makine/ls Mili Segenegi Manuel Hiz
Frezeler 5000
TL 1000
ST-10ila ST-20 2000
ST-30ila ST-35 1500
ST-40 750
Tahrikli Takim 2000
NOTE: Bu degerler degistirilemez.

1.5

Makine Uzerinde Yapilacak Modifikasyonlar

Haas Automation, Inc., Haas makinelerinizde Haas Automation, Inc.'in Uretmedigi veya
satmadidi parcalarla veya kitlerle yaptiginiz modifikasyonlardan kaynaklanan hasarlardan
sorumlu degildir. Bu tur pargalarin veya kitlerin kullaniimasi garantinizi gecersiz kilabilir.

Haas Automation, Inc. tarafindan uretilen veya satilan bazi pargalar veya kitler kullanici
tarafindan takilabilir kabul edilmektedir. Bu tur pargalari veya kitleri kendi baginiza takmayi
segerseniz, birlikte verilen kurulum talimatlarini timdyle okudugunuzdan emin olun.
Baglamadan o&nce prosediri ve prosediri nasil glvenle gergeklestireceginizi
anladiginizdan emin olun. Prosedurlt tamamlayabileceginizden emin degilseniz, yardim
icin Haas Fabrika Magazasi'ni (HFO) arayin.
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1.6

NOTE:

1.7

NOTE:

Uygun Olmayan Sogutma Sivilari

Sogutma sivisi birgok makine isleminin dnemli bir pargasini olusturur. Dogru sekilde
kullanildiginda ve korundugunda sogutma sivisi parganin nihai gériniminu gelistirebilir,
takim 6émrunl uzatabilir ve makine bilegenlerini paslanmaya ve diger hasarlara karsi
koruyabilir. Buna karsilik, uygun olmayan sodutma sivilari ise makinede énemli hasarlara
neden olabilir.

Bu hasarlar garantiyi gecersiz hale getirebilir ve daha onemlisi atblyenizde tehlikel
kosullarin ortaya gikmasina yol agabilir. Ornegin, hasarli contalardan kaynakli sogutma
sivisi kagaklari kayma tehlikesi olusturabilir.

Uygun olmayan sogutma sivisi kullanimina drnek olarak asagidaki hususlar gosterilebilir,
ancak bunlarla sinirli degildir:

. Normal su kullanmayin. Aksi takdirde, makine bilesenleri paslanacaktir.
. Tutusabilir sogutma sivilari kullanmayin.
. Duz veya “saf’ madeni yag Uranleri kullanmayin. Bu Urdnler, makine genelindeki

kauguk contalarin ve tuplerin hasar gérmesine neden olabilir. Kuruya yakin igleme
icin minimum hacimli bir yaglama sistemi kullaniyorsaniz, yalnizca dnerilen yaglari
kullanin.

Makine sogutma sivisi mutlaka suda ¢dzunebilir, sentetik yag bazl veya sentetik bazli
sogutma sivisi veya yagdi olmalidir.

Sogutma sivisi konsantresini kabul edilebilir seviyelerde tutmak igin
sogutma sivisi karigiminizi  korudugunuzdan emin olun. Yanlg
korunmug sogutma sivisi  karigimlari, makine bilesenlerinin
paslanmasina neden olabilir. Pas kaynakli hasarlar, garanti
kapsaminda degildir.

Kullanmayi planladiginiz belirli bir sogutma sivisi hakkinda sorulariniz varsa HFO'ya veya
sogutma sivisi tedarikginize danigin.

Guvenlik Etiketleri

Olasi tehlikelere karsi hizli sekilde bilgilendirme saglamasi i¢in Haas fabrikasinda
makinenize etiketler yapistirilir. Etiketler hasar gérduginde veya agindiinda veya 6zel bir
glvenlik hususunu vurgulamak icin ilave etiketler gerektiginde, Haas Fabrika Cikigina
(HFO) bagvurun.

Herhangi bir emniyet etiketini veya semboliinii dedistirmeyin veya
¢ctkarmayin.
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Giivenlik Etiketleri

Glvenlik etiketlerindeki simgeleri 6grendiginizden emin olun. Semboller, verdikleri bilgi
tarinu size hizla belirtecek sekilde tasarlanmiglardir:

. Sari Uggen - Bir tehlikeyi belirtir.

. Uzeri Cizili Kirmizi Daire - Yasak bir iglemi belirtir.

. Yesil Daire - Onerilen bir islemi belirtir.

. Siyah Daire - Makinenin veya aksesuarlarin galistiriimasina iligkin bilgi verir.

F1.2: Ornek Giivenlik Etiketi Simgeleri: [1] Tehlike Agiklamasi, [2] Yasak Islem, [3] Onerilen
eylem.

1.7.1 Etiket Simgeleri Referansi

Bu bélim, makinenizde gbreceginiz givenlik simgelerine iligkin agiklamalar vermektedir.

T1.4: Tehlike Simgeleri - Sari Uggenler

Simge Aciklama

Hareketli pargalar yakalayabilir, sikistirabilir, ezebilir ve kesebilir.
Vicudunuzun tim bolimlerini hareket eden veya hareket etmeleri
mimkin makine pargalarindan uzak tutun. Hareket, gu¢ acikken ve
makine [EMERGENCY STOP] degilken olanaklidir.

Gevsek giysilerinizi, saglarinizi, vb. baglayin.

Otomatik kumandal cihazlarin her an calismaya baglayabileceklerini

O unutmayin.

Destekli olmayan gubuk stogunun ¢ekme tliptiniin arkasindan ¢ikmasina
izin vermeyin. Destekli olmayan gubuk bukulebilir ve "kirbag etkisi"
yapabilir. Kirbag etkisi yapan bir gubuk ciddi yaralanmalara veya 6lime
neden olabilir.
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Giivenlik

Simge

Aciklama

D)

Regen, asiri guict dagitmak icin is mili tahrik tnitesi tarafindan kullanilir ve
Isinir.
Regen cevresindeyken her zaman dikkatli kullanin.

Makinede elektrik garpmasina neden olabilecek yliksek voltajli pargalar
vardir.
Yuksek voltajli pargalarin gevresindeyken her zaman dikkatli kullanin.

Makine ile isleme galismalari tehlikeli talas, toz veya bugu olusturabilir. Bu,
kesilen malzemelerin, kullanilan metal isleme sivisinin ve kullanilan
kesme takimlarinin ve makine ile isleme hizlarinin/beslemelerinin
fonksiyonudur.

Glvenlik gozlikleri veya respirator gibi kisisel koruyucu ekipmanlarin
gerekip gerekmedigini ve ayrica bir bugu ekstraksiyon sistemine ihtiyac
olup olmadigini belirlemek, makinenin sahibine/operatdriine baglidir.
Tam kapali modellerin budu ekstraksiyon sistemi baglama hikimleri
vardir. Is parcasi malzemesi, kesme takimlari ve metal isleme sivisi igin
daima Guvenlik Veri Formlarini (SDS) okuyun.

Her zaman is pargalarini ayna igine veya pense glivenle kelepgeleyin.
Ayna ¢enelerini uygun sekilde sikin.

Gevsek giysilerinizi, saglarinizi, takilarinizi vb. baglayin. Déner makine
pargalari etrafindayken eldiven giymeyin. Eldivenler makineye kapilabilir
ve ciddi yaralanmaya veya 6lime neden olabilir.

Otomatik hareket, gui¢ acikken ve makine, [EMERGENCY STOP]
degilken olanakhdir.
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Giivenlik Etiketleri

T1.5: Yasak iglem Simgeleri — Uzeri Cizili Kirmizi Daireler

Simge

Aciklama

Makinenin otomatik hareket etmesi olanakliyken makine muhafazasina
girmeyin.

Gorevleri tamamlamak icin muhafazaya girmeniz gerekiyorsa,
[EMERGENCY STOP] diigmesine basin veya makinenin guiciini
kapatin. Diger insanlari makinenin igerisinde bulundugunuz ve makineyi
acmamalari veya galistirmamalar gerektigi konusunda uyarmak igin asili
kumanda butonuna bir gliivenlik etiketi takin.

Makinede seramik islemeyin.

Ayna ¢enesi uzantilari kullanmayin. Ayna ¢enelerini ayna ytzinun 6tesine
uzatmayin.

Otomatik hareketin olanakh oldugu durumlarda ellerinizi ve viicudunuzu,
punta ve is pargasi baglamasi arasindaki alandan uzak tutun.

Sogutma sivisi olarak saf su kullanmayin. Aksi takdirde, makine bilesenleri
paslanacaktir.
Her zaman pas Onleyici bir sogutma sivisi konsantresini suyla kullanin.

16




Giivenlik

T1.6: Onerilen iglem Simgeleri — Yesil Daireler

Simge

Aciklama

Makine kapaklarini kapali tutun.

Bir makinenin yakininda oldugunuzda her zaman guvenlik gozlikleri ve
yekpare gozlikler takin.

Havayla tasinan artiklar gézlerde hasara neden olabilir.

Bir makinenin yakinindayken her zaman kulak korumasi kullanin.
Makine gurdltist 70 dBA'y1 asabilir.

Makinenizle birlikte gelen operatdr kilavuzunu ve diger talimatlari okuyun
ve anlayin.

Aynayi diizenli olarak gresleyin ve bakimini yapin. Ureticinin talimatlarini
izleyin.
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Giivenlik Etiketleri

T1.7: Bilgi Simgeleri — Siyah Daireler

Simge Aciklama

Onerilen sogutma sivisi konsantrasyonunu koruyun.

“Sade” bir sogutma sivisi karisimi (6nerilenden daha az konsantre)
makine bilesenlerinin paslanmasini etkin bir sekilde 6nleyemeyebilir.
o “Zengin” bir sogutma sivisi karigimi (énerilenden daha ¢ok konsantre)
> 5% onerilen konsantrasyondan daha fazla fayda saglamaz ve sogutma

s sivisini heba eder.

\_

1.7.2 Diger Guvenlik Bilgileri

Modele ve yuklenmis seceneklere gore, diger etiketleri makinenizin Gzerinde bulabilirsiniz.
Bu etiketleri okudugunuzdan ve anladiginizdan emin olun.

1.7.3  Online Daha Fazla Bilgi

ipuclari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek igin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&3
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Giris

Chapter 2: Giris

2.1

F2.1:

N AWN =

Tornaya Genel Bakis

Bu sekillerde Haas tornanin standart ve opsiyonel &zelliklerinden bazilari gdsterilmigtir.
Gdsterilen bazi o6zellikleri ilgili bélimlerinde vurgulanir. Sekillerin yalnizca bilgilendirme
amagcli verildigine dikkat edin; makinenizin gérinimi modeline ve kurulu segeneklerine

bagl olarak degisebilir.

2X Yiksek Yogunluklu Aydinlatma (Opsiyonel)
is Lambasi (2X)

Talas Konveydru (Opsiyonel)

Yag Tahliye Kabi

Talas Kabi

Hava Tabancasi

Ayak Pedali

Parca Yakalayici (Opsiyonel)

Torna Ozellikleri (6nden gérinim)

W

I 4
——
i
/ I 5

9. Hidrolik Giig Unitesi (HPU)
10. Sogutma Sivisi Kolektori
11. Is Mili Motoru

12. Otomatik Kapi (Opsiyonel)
A. Asili Kumanda Butonu

B. Yaglama Paneli Tertibati

C. Sogutma Tanki
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Tornaya Genel Bakis

F2.2: Torna Ozellikleri (kapaklar sokildiiginde énden gériniim)

3
‘ N L
o < , :>

8
7
5
1. s Mili Motoru 6. Ayna
2. Takim Tare.ti Grubu 7. C Ekseni Suriictisii Grubu (Opsiyonel)
3. Punta (Opsiyonel) 8. Hidrolik Giig¢ Unitesi (HPU)
4. Parga Yakalay|.0| (Opsiyonel) 9. is Mili Kafasi Grubu
5. LTP Kolu (Opsiyonel) A Kontrol Kabini

B Kontrol Kabini Yan Paneli
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Giris

F2.3:

Torna Ozellikleri (6nden gériinim) Detay A - Kabinli Asili Kumanda Butonu

E=sosss,

0

N —

No

is isareti

Pano

Kullanim Kilavuzu ve Montaj Verisi (asili
kumanda butonunun arkasina saklanir)

Yan panel Kontrolleri

Takim Tutucu (ayrica ince asili kumanda butonu
icin takim tutucu da gosterilmektedir)

Saklama Tepsisi

G ve M Kodu Referans Listesi

Uzaktan El Kumandasi
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Tornaya Genel Bakis

F2.4:

12

11

10

©CONOOAON =

Torna Ozellikleri Detay B - Yaglama Paneli Omegi

Min Yaglama Gres Solenoidi
Hava Basinci Gostergesi
Hava Tahliye Vanasi

Déner Tabla Hava Beslemesi
Hava/Su Ayirici

Hava Kapatma Vanasi
Bosaltma Solenoidi

Hava Giris Portu

is Mili Yaglama Deposu

. Is Mili Yaglama Gézetleme Cami (2)
. Eksen Yaglama Gres Deposu
. Gres Basinci Gostergesi

NOTE: Erisim kapisinin i¢ tarafindaki

etiketlerde daha fazla detay
gosterilmektedir.
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Giris

F2.5: Torna Ozellikleri (3/4 yandan goriniim) Detay C - Sogutma Tanki Grubu
1. Standart Sogutma Sivisi Pompasi
2. Yiksek Basingl Sogutma Sivisi Pompasi

N
ok

(Opsiyonel)

Sogutma Sivisi Seviye Sensdru
Talas Filtresi

Filtre Sepeti
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Tornaya Genel Bakis

Takimhane Tornasi (6nden goériinim)

F2.6:

is mili grubu

eCark

Hava Tabancasi
Sogutma Tanki

Punta

Asili Kumanda Butonu

1

3
4

5
6

24



Giris

F2.7: Takimhane Tornasi (6nden géruiniim, kapilari ¢ikariimigstir)

is Mili Ug Normu

. Is Lambasi

3. Capraz Kizak (takim kalemligi / taret
gosterilmemistir)

Sogutma Tanki

Punta

N —

ok

2.2 Asih Kumanda Butonu

Asili kumanda, Haas makinenizin ana arabirimidir. CNC isleme projelerini programladiginiz
ve calistirdiginiz arabirimdir. Bu asili kumanda tanitim bolimiinde farkli asili kumanda
bolimleri agiklanmistir:

. Asili kumanda 6n paneli

. Asil kumanda yan, Ust ve alt tarafi
. Klavye

. Kontrol ekrani
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Asili Kumanda Butonu

2.2.1  Asih Kumanda On Paneli

T2.1: On Panel Kontrolleri

Adi

Goruinti

Fonksiyonlar

[POWER ON]

Makineyi acar.

[POWER OFF]

Makineyi kapatir.

[EMERGENCY STOP]

O

Butlin eksenlerin hareketini
durdurmak, servolari devre digi
birakmak, is milini ve takim degistiriciyi
durdurmak ve sogutma sivisi
pompasini kapatmak igin basin.

[HANDLE JOG]

Eksenlerin ilerletilmesi i¢in kullanilir
([HANDLE JOG] Modunda segin).
Ayrica dizenleme esnasinda program
kodu veya meni 6gelerinde gezinmek
icin de kullanilr.

[CYCLE START]

Bir programi baslatir. Bu digme, grafik
modunda bir program simulasyonunu
baglatmak igin de kullanilir.

[FEED HOLD]

Bir program sirasinda tim eksen
hareketini durdurur. Is mili calismaya
devam eder. [CYCLE START]
tusuna basin.
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Giris

2.2.2 Asili Kumanda Butonu Sag Taraf ve Ust Panelleri

Asagidaki tablolarda asili kumandanin sag, Ust ve alt tarafi agiklanmigtir.

T2.2: Sag Panel Kontrolleri
Adi Gorintii Fonksiyon
USB Bu porta uyumlu USB cihazlan takin. Cikartilabilir bir toz
lP kapag! vardir.
Bellek Kilidi Kilit konumdayken, bu anahtarli salter ayrica programlar,

> Y

ayarlar, parametreler, ofsetler ve makro degiskenlerindeki
olasi degisiklikleri engeller.

Kurulum Modu

r ¥

Kilitli konumdayken, bu anahtarli salter tim makine
glivenlik 6zelliklerini devreye alir. Kilit agma kurumuna izin
verir (daha ayrintili bilgi i¢in bu kilavuzun Guvenlik
bélimuindeki "Kurulum Modu" konusuna bakin).

ikinci Referans Konum

Tum eksenleri (varsa) 268 - 270 ayarlarinda belirtilen
koordinatlara hizlandirmak igin bu digmeye basin.
(Ayrintilar igin bu kilavuzun Ayarlar bolimindeki “Ayarlar
268 - 270” kismina bakin).

Otomatik Kapiy! Devre Digi
Birakma

Otomatik Kapiyi (varsa) agmak veya kapatmak i¢in bu
digmeye basin.

is Lambasi

Bu dugmeler dahili galisma lambasini ve Yiksek
Yogdunluklu Aydinlatmayi (varsa) acar.

T2.3: Asili Kumanda Butonu Ust Paneli

isaret lambasi

Makinenin mevcut durumunun hizli gérsel onayini saglar. Bes farkli isaret durumu vardir:

Isik Durumu

Anlami

Kapali

Makine beklemede.

27



Asili Kumanda Butonu

isaret lambasi

Sabit Yesil Makine caligiyor.

Yanip Sénen Yesil Makine durdurulmus ancak hazir durumunda. Devam
etmek icin operator girisi gereklidir.

Yanip Sénen Kirmizi Bir hata olusmus veya makine Acil Durdurma
durumunda.
Yanip Sénen Yesil Takimin suresi doldu ve Takim Aginmasi uyari

simgesi gorintileniyor.

2.2.3 Klavye

Klavye tuslari asagidaki fonksiyon alanlarina gére gruplandirilir;

Fonksiyonlar
imlecg

Ekran

Mod

Nimerik

Alfa

Elle Kumanda

© N o gk w0

Degistirme
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Girig

F2.8: Torna Klavyesi: Fonksiyon Tuslari [1], imleg Tuslari [2], Ekran Tuslari [3], Mod Tuslari [4],
Numerik Tuslar [5], Alfa Tuslari [6], Elle Kumanda Tuslari [7], Atlatma Tuslari [8]

1 2 3 4

\ / /

uuuuuu

\\\\\\\\\\\\\\\\\
EEEEEE

|||||

EEEEEEE ...

TTTTTTTTTTTTTTTTTT
LLLLLLLLLLLLL

.001 .D\
JoG
00 |[Diooe
”

EEEEE
MMMMMMMMMM

sssss

(R Jl(s Jl[ J[ J;JJ
mmmmmg
\ \

R \

8 7 6 5

Fonksiyon Tuslari

Adi Tus Fonksiyon
Sifirla [RESET] Alarmlari siler. Varsayilan degerlere
ayarlar.
Gig Verme [POWER UP] Zero All Axes ekrani
goruntllenir. Eksen referansa gitme
emrini segin.
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Asili Kumanda Butonu

Adi Tus Fonksiyon

Kurtarma [RECOVER] Tap Recovery ekrani
goruntilenir. Bu digme, kilavuz
¢ekmeden kurtarmak icin islevseldir.

F1-F4 [F1 - F4] Bu digmeler, etkin olan sekmeye
bagh olarak farkli islevlere sahiptir.

X Capi Olgiimii [X DIAMETER MEASURE] Parganin kurulumu esnasinda,
ofset sayfasinda X Ekseni
ofsetlerini kaydeder.

Sonraki Takim [NEXT TOOL] Taretten bir sonraki takimi seger
(genellikle parga kurulumu
esnasinda kullanihr).

X/Z [X/Z] Parga kurulumu esnasinda X ekseni
ile Z Ekseni elle kumanda modlari
arasinda gegis yapar.

Z Yizii Olgiimii [Z FACE MEASURE] Parcanin kurulumu esnasinda,
ofset sayfasinda Z Ekseni ofsetlerini
kaydetmek icin kullantlir.

imleg Tuslari

imleg tuslar, alan verileri arasinda gegis yapmaniza ve sekmeli meniler arasinda
gezinmenize izin verir.

T2.4: imleg Tusu Listesi
Ad Tus Fonksiyonlar

Referans [HOME] Imleci ekranda en Ust kisma alir; diizenlemede, burasi
programin sol Ust blogudur.

imleg Oklari [UP], [DOWN], Bir 6geyi, blogu veya alani gosterilen yonde hareket

[LEFT], [RIGHT] ettirir. Tuslar oklar seklinde gésterilir, ancak bu kilavuzda

bu tuslar okundugu gibi belirtiimistir.

Page Up (Sayfa [PAGE UP]/[PAGE Bir programi goriintiilerken gostergeleri degistirmek veya

Yukari), Page Down DOWN] bir sayfa yukari/asag! hareket ettirmek i¢in kullanilir.

(Sayfa Asagi)

Ug [END] imleci ekrandaki en alt 6ge lizerine getirir. Diizenlemede,
bu programin son blogudur.
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Giris

Ekran Tuslari

Makine ekranlarini, galisma bilgilerini ve yardim sayfalarini gérmek icin Ekran tuslarini

kullanin.
T2.5: Ekran Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonlar
Program [PROGRAM] Birgok modda aktif program bolmesini seger.
Pozisyon [POSITION] Konumlar ekranini seger.
Ofsetler [OFFSET] Takim Ofseti ve Is Pargasi Ofseti sekmeli menuyt
goruntiler.
Gegerli Komutlar [CURRENT Aygitlar, Zamanlayicilar, Makrolar, Aktif Kodlar, Gelismis
COMMANDS] Takim Yonetimi (ATM), Takim Tablosu ve Medya ayarlari
icin mendleri gérintuler.
Alarmlar [ALARMS] Alarm goriintileyiciyi ve Mesaj ekranlarini gorintiler.
Tanilama [DIAGNOSTIC] Ozellikler, Telafi, Tanilama ve Bakim igin sekmeleri
goruntiler.
Avyarlar [SETTING] Kullanici ayarlarini géruntiler ve bunlarin degistiriimesine
izin verir.
Yardim [HELP] Yardim bilgilerini goriintiler.
Mod Tuslan
Mod tuslari, makinenin ¢alisma durumunu degistirir. Her bir mod tusu ok bi¢imindedir ve bu
mod tusuyla baglantili fonksiyonlari gerceklestiren bir tus sirasini gdsterir. Mevcut mod
daima ekranin sol Ust kdsesinde, Mode : Key ekrani formunda goérintulenir.
NOTE: [EDIT] ve [LIST PROGRAM] ayrica ekran tuglari olarak da gérev

yapabilir ve bbéylece, makine modunu degistirmenize gerek
kalmaksizin program diizenleyicilere ve aygit yoéneticisinde
erisebilirsiniz. Ornedin makine bir programi yiiriitirken, programi
durdurmaniza gerek kalmaksizin aygit  ybéneticisini  ([LIST
PROGRAM]) veya arka plan diizenleyiciyi (IEDIT]) kullanabilirsiniz.
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Asili Kumanda Butonu

T2.6: [EDIT] Modu Tuglarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonu
Diizenle [EDIT] Editordeki programlari diizenlemenizi saglar. DUZENLE sekmeli
menusunden Gorsel Programlama Sistemi (VPS) ve Sekil

Olusturucu’ya erisebilirsiniz.

Ekle [INSERT] Girig satirindan veya panodan programa imle¢ konumunda metin
girer.

Degistir [ALTER] Vurgulanan komutu veya metni giris satirindaki veya panodaki
metinle degistirir.

NOTE: [ALTER], ofsetler icin calismaz.

Sil [DELETE] imlecin Gizerinde bulundugu maddeyi siler veya secilen bir program
blodunu siler.

Geri Al [UNDO] En son 40 dizenleme degisikligine kadar geri alir ve secilen bir
blogun segimini iptal eder.

NOTE: [UNDOJ], silinen secilmis bloklar i¢in calismaz
veya silinmis bir programi kurtarmak igin
kullanilamaz.

T2.7: [MEMORY] Modu Tusglarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonu
Bellek [MEMORY] Bellek modunu seger. Programlari bu modda yiiritebilirsiniz; MEM
satirindaki dider tuslar programin nasil yurutilecegini kontrol eder. Sol
Ust ekranda OPERATION : MEM gOruntulenir.
Tek Satir [SINGLE Tek satiri devreye alir veya iptal eder. Tek satir agik konumdaysa
BLOCK] kumanda, [CYCLE START] tusuna her basildiginda yalnizca tek bir
program blogunu yUrutar.
Grafikler [GRAPHICS] | Grafik modunu agar.
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Adi Tus Fonksiyonu
Opsiyonel [OPTION Opsiyonel durdurmayi agik veya kapali konuma getirir. Opsiyonel
Durdurma STOP] durdurma acik konumdayken MO1 komutlarina ulasildiginda makine
durur.
Blok Silme [BLOCK Blok Silmeyi Agik veya Kapali olarak degistirir. Blok Silme Agik
DELETE] oldugunda, kumanda, ayni satirdaki ileri Kesme isaretini (/) izleyen
kodu yok sayar (yuritmez).
T2.8: [MDI] Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonu
Manuel Veri [MDI] MDI modunda, kaydedilmemis programlari veya kumandadan
Girigi girilmis kod bloklarini yirutebilirsiniz. Sol Uist ekranda
EDIT:MDI goruntllenir.
Sogutma sivisi [COOLANT] Opsiyonel sogutma sivisini devreye alir veya iptal eder.

Opsiyonel Yiksek Basingli Sogutma Sivisini (HPC) agik
konuma getirmek igin [SHIFT] ve ardindan [COOLANT]
tusuna basin. HPC ve standart sogutma sivisi ortak bir deligi
paylastigindan, bu ikisini ayni anda devreye alamazsiniz.

Elle Kaydirma

[HANDLE SCROLL]

Elle Kaydirma moduna gecis yapar. Bu, kontrol el kumandasi
modundayken imleci menilerde hareket ettirmek igin elle
kumanda kolunu kullanmaniza izin verir.

Taret ileri

[TURRET FWD]

Takim taretini bir sonraki sirali takima dogru déndurr. Eger
giris hattindan Tnn girilmisse, taret ileriye dogru, takim nn'e
ilerleyecektir.

Taret Geri

[TURRET REV]

Takim taretini bir dnceki sirali takima dogru dondurir. Eger
giris hattindan Tnn girilirse, taret ters istikamette, takim nn'e
ilerleyecektir.
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Asili Kumanda Butonu

T2.9: [HANDLE JOG] Modu Tuglarinin Listesi ve Anlamlari
Adi Tus Fonksiyonu
Elle Kumanda [HANDLE JOG] Elle Kumanda modunu girer.

.0001/.1 .001/1 .01/10
.1/100

[.0001 /.1], [.001 / 1],
[.01/10], [.1/100]

El kumandasina her tiklandiginda gercgeklestirilecek artig
miktarini seger. Torna MM modundayken, ekseni elle
kumanda ederken, ilk rakam onla ¢arpilir (6rnegin
0,0001, 0,001 mm olur). Alttaki rakam bir eksen elle
kumandasina bastiginizda veya basil tuttugunuzda devri
ayarlar. Sol st ekranda SETUP: JOG gorintilenir.

T2.10:

[ZERO RETURN] Modu Tuslarinin Listesi ve Anlamlari

Adi

Tus

Fonksiyonu

Referansa Gitme

[ZERO RETURN]

Dort farkli kategoride eksen konumunu gériintlleyen
Referansa Gitme modunu seger: Operator, is G54,
Makine ve Gidilecek Mesafe. Kategoriler arasinda gegis
yapmak igin sekmeyi secin. Sol Ust ekranda

SETUP: ZERO gbruntulenir.

TUmi [ALL] Butiin eksenleri makine sifirina alir. Bu, [POWER UP]
tusuna benzer, ancak bir takim degistirme
gerceklesmez.

Orijin [ORIGIN] Secilen degerleri sifira ayarlar.

Tekli [SINGLE] Tek bir ekseni makine sifirina alir. Alfa klavyesi
Uzerindeki istediginiz eksen harfine ve ardindan
[SINGLE] tusuna basin.

Referans G28 [HOME G28] TUm eksenleri hizli harekette sifira geri getiri. [HOME

G28], [SINGLE] gibi tek eksenle caligir.

CAUTION: Bu tusa basmadan énce eksen
hareket yollarinin agik oldugundan
emin olun. Eksen hareketi
baslamadan 6nce higbir uyari

veya mesaj lretilmez.
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T2.11:

[LIST PROGRAM] Modu Tusglarinin Listesi ve Anlamlari

Adi Tus

Fonksiyonu

Program Listeleme [LIST PROGRAM]

Programlarin yiklenmesi ve kaydedilmesi igin bir
sekmeli menu acar.

Program Segimi [SELECT PROGRAM]

Secilmis olan programi etkin program yapar.

Geri [BACK ARROW], Mevcut ekrandan 6nce ziyaret ettiginiz ekrana
dondiliir. Bu tus bir web tarayicisindaki GERI
digmesine benzer sekilde calisir.

ileri [FORWARD ARROW], | Geriokunu kullandiysaniz, mevcut ekrandan sonra

gittiginiz ekran acilir. Bu tus bir web tarayicisindaki
ILERI diigmesine benzer sekilde calisir.

Program Silme [ERASE PROGRAM]

MDI modundaki tim programi siler.

Program Listeleme modundaki segili programi siler.

Nimerik Tuslar

Bazi Ozel karakterlerle birlikte rakamlari girmek i¢in nimerik tuslari (ana tus tzerinde sari
yazihdir) kullanin. Ozel karakterler girmek icin [SHIFT] digmesine basin.

T2.12: Niimerik Tuslarin Listesi ve isleyisleri
Ad Tus Fonksiyon

Rakamlar [0]-[9] Rakamlari girer.

Eksi isareti [-] Giris satirina bir eksi (-) isareti ekler.

Ondalik noktasi [] Giris satirina bir ondalik noktasi ekler.

Iptal [CANCEL] Girilen son karakteri siler.

Bosluk [SPACE] Girige bir bosluk ekler.

Giris [ENTER] Mesajlara yanit verir ve giris yazar.

Ozel Karakterler [SHIFT] digmesine ve | Tusun sol Ustlinde gdsterilen sar karakteri girer. Bu
ardindan bir niimerik karakterler; yorumlar, makrolar ve belirli 6zel 6zellikler
tusa basin icin kullanihr.

+ [SHIFT], ardindan [-] + ekler
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Ad Tus Fonksiyon

= [SHIFT], ardindan [0] | = ekler

# [SHIFT], ardindan [.] # ekler

* [SHIFT], ardindan [1] | * ekler

‘ [SHIFT], ardindan [2] * ekler

? [SHIFT], ardindan [3] | 2 ekler
% [SHIFT], ardindan [4] | % ekler
$ [SHIFT], ardindan [5] | $ ekler

! [SHIFT], ardindan [6] | ! ekler

& [SHIFT], ardindan [7] | & ekler

@ [SHIFT], ardindan [8] | @ ekler

[SHIFT], ardindan [9] : ekler

Harf Tuslari

Bazi 6zel karakterlerle birlikte alfabenin harflerini girmek igin harf tuslarini (ana tus izerine
sari yazilidir) kullanin. Ozel karakterler girmek igin [SHIFT] diigmesine basin.

T2.13: Harf Tuslarinin Listesi ve Anlamlari

Adi Tus Fonksiyonu

Alfabe [A]-[Z] Blyik harfler varsayilandir. Kigik harf igin [SHIFT]
digmesine ve bir harf tusuna basin.

Blok sonu (EOB) ;1 Bir program satirinin sonunu vurgulayan blok sonu
karakteridir.

Parantez [(1. D1 Ayri CNC programi, kullanici yorumlarindan komut
goénderir. Daima bir ¢ift olarak girilmelidirler.

Shift [SHIFT] Klavyedeki ilave karakterlere erigilmesini veya kigik
harflere gecis saglar. ilave karakterler, bazi harf ve
nimerik tuslarin sol ust kdsesinde goérulmektedir.

36



Giris

Adi

Tus

Fonksiyonu

Ozel Karakterler

[SHIFT] tusuna ve
ardindan bir harf

Tusun sol Ustlinde gdsterilen sari karakteri girer. Bu

karakterler; yorumlar, makrolar ve belirli 6zel 6zellikler igin

tusuna basin kullanilir.
ileri Slash [SHIFT], ardindan [;] | Ekler /
Sol Parantez [SHIFT], ardindan [(] | Ekler [
Sag Parantez [SHIFT], ardindan [)] | Ekler ]

Elle Kumanda Tuslari

Ad Tus Fonksiyon
Punta is miline [TS <—] Puntay is miline dogru hareket
dogru ettirmek i¢in bu tusu basil tutun.
Punta hizli [TS RAPID] Diger punta tuslarindan birisi ile
ayni anda basildiginda, punta hizini
artirir.
Puntayi is milinden [TS —>] Puntayi is milinden uzagda dogru

uzaklastir

hareket ettirmek igin bu tusu basili
tutun.

Eksen tuslan

[+X/-X, +Z/-Z, +YI-Y, +C/-C]

ilgili tusu basili tutun veya
istediginiz eksenlere basin ve el
kumandasini kullanin.

Hizh

[RAPID]

Bu tus yukaridaki tuslardan birisi ile
(X+, X-, Z+, Z-) ayni anda basili
tutuldugunda, o eksen, maksimum
elle kumanda hizinda, segilen
yénde hareket eder.

Talas Konveyéru
ileri

[CHIP FWD]

Opsiyonel talas konveyoriinii "ileri"
istikamette, talaslari makineden
disari atacak sekilde calistirir.
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Ad Tus Fonksiyon
Talag Konveyori [CHIP STOP] Talas konveyoriini durdurur.
Durdurma
Talag Konveyor( [CHIP REV] Opsiyonel talas konveyorini "Geri"
Geri yonde basglatir; tikanikliklarin ve
pisliklerin agilmasinda kullaniglidir.
Atlama Tuslan
T2.14: Atlama Tuslarinin Listesi ve Isleyigleri
Ad Tus Fonksiyon
-%10 ilerleme hizi [-10% Mevcut ilerleme hizini %10 azaltir.
FEEDRATE]
%100 ilerleme Hizi | [100% Atlanan ilerleme hizini programlanan ilerleme
FEEDRATE] hizina ayarlar.
+%10 llerleme hizi [+10% Mevcut ilerleme hizini %10 arttirir.
FEEDRATE]

Kol Kumanda

[HANDLE FEED]

ilerleme hizini %1'lik kademelerle ayarlamak igin

ilerleme Hizi el kumandasini kullanmaniza izin verir.

%10 Ig mili [-10% SPINDLE] Mevcut is mili hizini %10 azaltrr.

%100 Is Mili [100% SPINDLE] Atlanan is mili hizini programlanan hiza ayarlar.

+%10 Is mili [+10% SPINDLE] | Mevcutis mili hizint %10 arttirir.

El is Mili [HANDLE is mili hizini %1'lik kademelerle ayarlamak icin el
SPINDLE] kumandasini kullanmaniza izin verir.

ileri [FWD] is milini, saat yéniinde galigtirir.

Durdur [STOP] is milini durdurur.
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Ad Tus Fonksiyon
Geri [REV] is milini, saat yéniiniin tersinde galistirir.
Hizli [5% RAPID]/ [25% | Makinenin hizlarini tusun Gzerindeki degerle

RAPID]/ [50% sinirlandirir.
RAPID] / [100%
RAPID]

Atlamanin Kullanimi

Atlatmalar, programinizdaki devir ve ilerleme de@erlerini gegici olarak ayarlamaniza izin
verir. Ornegin, bir programi dogrularken hizli iglemleri yavaslatabilir veya nihai parga
Uzerindeki etkileri vb. gbrerek denemeler yapmak icin ilerleme hizini ayarlayabilirsiniz.

ilerleme hizini, is milini ve hizl atlatmalari devre digi birakmak igin sirasiyla 19, 20 ve 21
Ayarlarini kullanabilirsiniz.

[FEED HOLD], Gizerine bastiginizda, hizli ve besleme hareketlerini durduran atlama islevi
gorur. [FEED HOLD], takim degistirmeleri ve par¢ca zamanlayicilari durdurur ama frezede
kilavuz cekme veya bekleme zamanlayicilarini durdurmaz.

[FEED HOLD]'den sonra devam etmek i¢in [CYCLE START] tusuna basin. Kurulum Modu
anahtari agildiginda, muhafazadaki kap1 anahtarinda da benzeri bir sonu¢ meydana gelir,
ancak kapak agildiginda ekranda Door Hold mesaji gérintulenir. Kapak kapatildiginda
ise kumanda Feed Hold (Besleme Bekletme) se¢eneginde olacak ve devam etmek igin
[CYCLE START] tusuna basiimasi gerekecektir. Kapak Bekletme ve [FEED HOLD],
yardimci herhangi bir ekseni durdurmaz.

Standart sogutma sivisi ayarini [COOLANT] tusuna basarak atlayabilirsiniz. Sogutma
sivisi pompasi bir sonraki M-koduna veya operatérin faaliyetine kadar ya acik ya da kapal
kalacaktir (bkz. Ayar 32).

M30 ve M06 komutlarini veya [RESET] komutunu vermek igin sirasiyla 83, 87 ve 88
Ayarlarini kullanin; atlanan degerler varsayilan degerlerine geri getirilir.
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2.2.4 Kontrol Ekrani

Kontrol ekrani, farkli makine ve ekran modlariyla degisen panolarla dizenlenir.

F2.9: Operation:Mem Modunda (Bir Program Calisirken) Temel Kontrol Ekrani Dizeni
1 2 3 4 5 6
S— Hh [ —
[ I
13 12 11 10 9 8 7
1. Mod, Ag ve Zaman Durum Cubugu 7. Zamanlayicilar Sayagclar / Takim Yoénetimi
2. Program Ekrani 8. Alarm Durumu
3. Ana Ekran (boyutu degisir)/Program/Ofsetler/Mevcut 9. Sistem Durumu Gubugu
Komutlar/Ayarlar/Grafikler/Dizenleyici/VVPS/Yardim 10. Konum Ekrani / Eksen YUk
4. Aktif Kodlar 11. Giris Cubugu
5. Aktif Takim 12. Simge Cubugu
6. Sogutma sivisi 13. is Mili Durumu

Aktif panonun arka plani beyazdir. Bir panodaki verilerle ancak o panonun etkin olmasi
durumunda cgaligabilirsiniz ve ayni anda yalnizca bir pano etkin olabilir. Ornegin; Tool
Offsets sekmesini sectiginizde ofsetler tablosu arka plani beyaza ddner. Daha sonra
verilerde degisiklikler yapabilirsiniz. Bir ¢ok durumda etkin panoyu ekran tuslarini
kullanarak degistirebilirsiniz.
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Mod ve Etkin Ekran Cubugu

Haas kumanda, makine fonksiyonlarini su i¢ mod altinda toplar: Kurulum, Dizenleme ve
Calisma. Her bir mod ilgili ekraninda o mod altinda gergeklestirmeniz gereken goérevler
hakkinda ayrintil bilgiler gérintiiler. Ornegin, Kurulum modunda is parcasi ofsetleri
tablosuna, takim ofsetleri tablosuna ve pozisyonlama bilgilerine erisebilirsiniz. Dlizenleme
modu, program duzenleyicisine ve Gorsel Programlama (VPS) (Kablosuz Sezgisel
Problamayi (WPIS) igerir) gibi opsiyonel sistemlere erismenizi saglar. Calisma modiari,
programlari yiriittigiiniiz mod olan BELLEGI (MEM) igerir.

F2.10: Mod ve Ekran ¢ubugu [1] mevcut modu, [2] ag bagdlanti durumunu ve [3] zamani gosterir.
Operation: MEM 3 [209:19:36
1 3
T2.15: Mod, Tus Erisimi ve Mod Ekrani
Mod Tuslar Ekran [1] Fonksiyon
Kurulum [ZERO RETURN] SETUP: ZERO Makine kurulumu igin tim kontrol
Ozelliklerini saglar.
[HANDLE JOG] SETUP: JOG
Diizenle [EDIT] ANY Tim program diizenleme, idare ve
transfer fonksiyonlarini saglar.
[MDI] EDIT: MDI
[LIST PROGRAM] ANY
Calisma [MEMORY] OPERATION: MEM Bir programin ylritilmesi igin
gereken tim kontrol 6zelliklerini
saglar.
[EDIT] OPERATION: MEM Aktif programlar igin arka plan
diizenlemesi sadlar.
[LIST PROGRAM] ANY Programlar igin arka plan

dizenlemesi saglar.
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Ofset Gostergesi

Ofset tablolarina erismek icin, [OFFSET] tusuna basin ve TOOL sekmesini veya WORK
sekmesini segin.

T2.16: Ofset Tablolar
Adi Fonksiyonlar
TOOL Takim numaralari ve takim boyu geometrisiyle
gOruntilenir ve caligir.
WORK Parca referansi konumlariyla gértintulenir ve galisir.

Gegerli Komutlar

Bu bdlimde Gegerli Komut sayfalari ve bu sayfalarda verilen veri tipleri agiklanmigtir. Bu
sayfalarin buyuk bir bélimunde verilen bilgiler diger modlarda da gérintulenir.

Kullanilabilir Gegerli Komutlar ekranlarinin sekmeli menusuine erismek icin [CURRENT
COMMANDS] dugmesine basin.

Aygitlar -Bu sayfadaki Mechanisms sekmesi, makinede manuel olarak kontrol
edebileceginiz donanim aygitlarini gésterir. Ornegin; Parca Yakalayici veya Prob Kolunu
manuel olarak uzatabilir ve geri ¢ekebilirsiniz. Ayrica, is milini saat yoninde veya saat
yénunun tersine istediginiz devirde manuel olarak dondurebilirsiniz.

Zamanlayicilar Ekrani -Bu sayfada su bilgiler gosterilir:

. Gegerli tarih ve saat.

. Zamana gore toplam gug.

. Toplam ¢evrim baslangi¢ suresi.

. Toplam besleme suresi.

. M30 sayaclari. Bir program M30 komutuna her ulastiginda, bu sayaclarin ikisi birden
bir artar.

. Makro degigkeni goruintulenir.

Bu zamanlayicilari ve sayaglari ayni zamanda OPERATION:MEM, SETUP:ZERO ve
EDIT:MDI modlarinda ekranin sag alt boliminde de gdrebilirsiniz.

Makro Ekrani -Bu sayfada makro degiskenleri ve bu degiskenlerin degerlerinin bir listesi
verilir. Kumanda, program calistikca bu degiskenleri giinceller. Bu ekrandaki degiskenleri
degistirebilirsiniz; bkz. Degisken Ekrani Sayfasi, sayfa 235.

Aktif Kodlar -Bu sayfada aktif program kodlari listelenir. Bu ekranin kiguk bir versiyonu
OPERATION:MEM ve EDIT:MDI modu ekranlarinda da verilir. Herhangi bir Calistirma
modunda [PROGRAM] diigmesine bastiginizda da aktif program kodlarini gértrsiiniiz.
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Gelismis Takim Yonetimi- Bu sayfa, kumandanin takim émrind tahmin etmek igin
kullandid1 bilgilerini igerir. Burada takim gruplarini olusturabilir ve ydnetebilir ve her bir
takim i¢in beklenen maksimum takim yiklenmesi ylzdesini girebilirsiniz.

Daha fazla bilgi igin, bu kilavuzun Calistirma boélimindeki Gelismis Takim Y&netimi
boélimune bakin.

Hesaplayici -Bu sayfa Standart, Frezeleme/Tornalama ve Kilavuz Cekme
hesaplayicilarini igerir.

Medya -Bu sayfa, Media Player igerir.
Cihazlar / Mekanizmalar

Sayfa Mechanisms muhtemel makine bilesenlerini ve makinenizdeki opsiyonlari gdsterir.
Operasyonu ve kullanimi hakkinda daha fazla bilgi icin [UP] ve [DOWN] oklarini kullanarak
listelenen mekanizmayi segin. Sayfalar, makine bilesenlerinin islevleri, hizli ipuglari
hakkinda detayl talimatlar ve makineniz hakkinda bilgi edinmek ve makinenizi kullanmak
icin size yardimci olacak diger sayfalara baglantilar verir.

. [CURRENT COMMANDS] menisiinden Cihazlar sekmesini segin.
. Kullanmak istediginiz Mekanizmalar segin.
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Ana is Mili
F2.11: Ana Is Mili Cihaz Ekrani
B/08:43:48

Current Commands

Devi e Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

Mechanisms

Parts Catcher Retracted
Probe Arm Retracted

rMain Spindle

Mumber + - Set RPM

Hold - *Hto rotate clockwise

Hold - *#o rotate counterclockwise

*#se [F2] to set the speed to rotate at, a value of zero will turn this feature off.

*Press and hold [F3] to rotate clockwise and [F4] to rotate counterclockwise

*#0nce the button is released the spindle will come to a stop

Devices‘dekiMain Spindle opsiyonu is milini saat ydninde veya saat yoninun tersine

secilen bir RPM hizinda dondirmenizi saglar. Maksimum RPM makinenin maksimum RPM
ayari ile sinirlidir.

. Alandan alana hareket etmek igin imleg ok tuslarini kullanin.
. is milini déndiirmek istediginiz RPM'yi girin ve [F2] 6gesine basin.

. is milini saat yéniinde déndiirmek icin [F3] basil tutun. is milini saat yéniiniin tersine
doéndirmek icin [F4] basil tutun. Digme birakildiginda is mili durur.
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F2.12:

Parg¢a Yakalayici

Parga Yakalayici Cihaz Ekrani

Current Commands

| Timers Macro Vars Active Codes Calculator Media _|

Retracted

Main Spindle Chuck Unclamped
Main Spindle Jog RPM: 100
Main Spindle Orient -0.000
Main Spindle Brake Disengaged
Main Spindle Position Engage Disengaged

rParts Catcher

i Extend

- Extend Partially

WARNING: The operator door must be fully opened or fully closed or damage may occur.

Press [F2] to extend the parts catcher toward the spindle, or to retract to continue
operation.

Press [F3] to extend 2-solencid parts catcher only horizontally, or to retract it.

Devices'deki Parts Catcher opsiyonu parga yakalayiclyl Extend ve Retract
yapmaniza izin verir. Kapi tamamen kapali olmalidir.

Alandan alana hareket etmek igin imleg ok tuslarini kullanin.

Parca yakalayiciyi uzatmak igin [F2] basin ve parga yakalayiciyi geri gekmek icin[F2]
basin.

Parcga yakalayicilyl kismen kapali konuma uzatmak igin [F3] tusuna basin.

Cift hareketli parca yakalayiclyi ayarlamak igin bkz.: See “iili islem - Parca
Yakalayici - Kurulum” on page 143.
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Prob Kolu

F2.13: Prob Kolu Cihaz Ekrani
l3|l3'8:44:l34 Current Commands

e Timers Macro \ars Active Codes ATM Calculator Media

Main Spindle Off

Parts Catcher Retracted

rProbe Arm

- Extend

*#Check that the probe arm has room to extend, otherwise you may damage it.

*#se [F2] to extend the arm for probing or retract it out of the way for continued
operation.

Devices'deki Probe Arm opsiyonu prob kolunu Extend ve Retract yapmaniza izin
verir. Kapi tamamen acgilmali veya tamamen kapanmalidir.

. Alandan alana hareket etmek igin ok tuslarini kullanin.
. Prob kolunu uzatmak icin [F2] basin ve prob kolunu geri gekmek icin[F2] basin.
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Cubuk Besleyici
F2.14: Cubuk Besleyici Kurulum Ekrani

| 10:19:.09 Current Commands

MO Timers Macro Vars Active Codes Calculator Media

Mechanisms Bar Feeder

- Load and Measure Bar

Advance Bar

Set Collet Face Position

- Set Push Rod Offset

Bar Feeder System Wariables

Description
Length of Longest Bar 48.0000 IN
Total Push Length (D) 0.0000, M
Total Initial Push Length (F) 0.0000 N
Minimum Clamping Length (G) 0.0000, M
Maximum Number of Parts 0
Maximum MNumber of Bars 4]
Set up 1: Load Bar and Measure -
Set up 2: Adjust Transfer Tray Height -

Devices Uzerindeki Bar Feeder sekmesi, Cubuk besleyici sistem degiskenlerini
kurmanizi saglar.

. Alandan alana hareket etmek igin ok tuslarini kullanin.
Zaman Ayari
Tarih veya saati ayarlamak i¢in bu proseduru takip edin.

Mevcut Komutlar altindan Timers sayfasini segin.
Date:, Time: veya Time Zone alanini vurgulamak igin imleg ok tuslarini kullanin.
[EMERGENCY STOP] diigmesine basin.

Date: alanina yeni tarihi, tire isaretlerini dahil ederek MM-DD-YYYY, formatinda
girin.

Ao bd =

5. Time: alanina yeni saati, iki nokta Ust Uste isaretini dahil ederek HH : MM formatinda
girin. Iki nokta st Uste isaretini girmek igin [SHIFT] tusuna ve sonra [9]‘a basin.
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TIP:

6. Time Zone: alaninda, saat dilimleri listesinden segim yapmak i¢cin ENTER'a basin.
Listeyi daraltmak igin agilir pencerede arama terimleri yazabilirsiniz. Ornegin, Pasifik
Standart Saati'ni bulmak i¢in PST yazabilirsiniz. Kullanmak istediginiz saat dilimini
vurgulayin.

7. [ENTER] digmesine basin.

Zamanlayici ve Sayag¢ Sifirlama

Glig, cevrim baslatma ve besleme kesim zamanlayicilarini sifirlayabilirsiniz. Ayrica,
M30sayaglarini da sifirlayabilirsiniz.

Mevcut Komutlar altindan Timers sayfasini secin.

2. imleg oku tuslarini kullanarak, sifirlamak istediginiz zamanlayicinin veya sayacin
adini segin.

3. Zamanlayiciyi veya sayaci sifirlamak igin [ORIGIN] tusuna basin.

Bitirilen parcalari érnegin bir vardiyada bitirilen parcalari ve bitirilen
pargalari toplu olarak, iki farkli sekilde takip etmek igin M30 sayaclarini
bagimsiz olarak sifirlayabilirsiniz.
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Gecgerli Komutlar - Etkin Kodlar
F2.15: Aktif Kodlar Ekrani Ornegi

Current Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator Media

G-Codes Address Codes DHMT Codes Speeds & Feeds

GO
Gl8
G990
G113
G20
G40
G49
GE0
G99
G50
G54
G97
G54
GE9

B] 0o Programmed Feed Rate

H 0o Actual Feed Rate

M Bo Programmed Spindle Speed
T oo Commanded Spindle Speed
Actual Spindle Speed
Coolant Spigot Position

ceooe

0oooo

MeE<CNDPOIO VAR T T NEXZ
LoD oLDLDORDODODODDODE

Bu ekran mevcut durumda programda kullanilan kodlar, 6zellikle de mevcut hareket tipini
(hizh - dogrusal besleme - dairesel besleme), konumlandirma sistemi (mutlak - artisl),
kesici telafisi (sol, sag veya kapali), aktif korumali gevrim ve is pargasi ofseti dgelerini
tanimlayan kodlar hakkinda salt okunur, gergek zamanli bilgiler verir. Bu ekran, ayrica aktif
Dnn, Hnn, Tnn ve en son M kodunu verir. Bir alarm aktif konumdaysa aktif kodlar yerine
hizl bir sekilde aktif alarmi gosterir.

Hesap Makinesi

Hesap makinesi sekmesi, temel matematiksel fonksiyonlar, frezeleme ve kilavuz ¢ekme
icin hesap makinelerini igerir.
. Hesap makinesini [CURRENT COMMANDS] menlstinden segin.

. Kullanmak istediginiz hesap makinesi sekmesini se¢in: Standard, Milling veya
Tapping.
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Standart Hesaplayici

F2.16: Standart Hesaplayici Ekrani
Switch Entry To Input
- Line
i To append to INPUT
- line.
D - [E MS [S
i . 8 + [P - [El [s1 - To replace INPUT line.
1 5 6 .Ul sqrt [K] MR [R] - Reset Calculatars
1 2 3 * [P] % [Q] MC [C]
( 0 ) { V]
Enter
Clear [ORIGIN]

Standart hesaplayici basit bir masa Usti hesaplayicisi ile ayni fonksiyonlara sahiptir:
ekleme, cikarma, carpma ve bdlme ile ayni zamanda kare kok alma ve yuzde gibi mevcut
islemler ile. Hesaplayici sizin kolayca islemleri ve sonuglari girdi satirina transfer etmenizi
saglar bdylece bunlari programlara yukleyebilirsiniz. Ayni zamanda sonuclari Frezeleme
ve Frezede Kilavuz Cekme hesaplayicilarina da aktarabilirsiniz.

. Hesaplayiciya islemleri girmek i¢in rakam tuslarini kullanin.
. Bir aritmetik igslem simgesi girmek icin, eklemek istediginiz islemin yaninda parantez
icinde yazili olan harf tusunu kullanin. Bu tuglar:

Tus Fonksiyon Tus Fonksiyon
[D] Ekle K] Karekok
[J1 Cikar [Q] Yiizde
[P] Carp [S] Hafiza Depola (MS)
vl Bal [R] Hafiza Geri Getir (MR)
[E] Gegis isareti (+/-) [C] Hafiza Temizle (MC)
. Verileri hesaplayici girdi alanina girdikten sonra, asagidakilerden birini yapabilirsiniz:
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NOTE: Bu opsiyonlar tiim hesaplayicilar igin gegerlidir.

Hesaplama sonucunu almak igin [ENTER] digmesine basin.
Verileri veya sonucu girdi satirinin sonuna eklemek icin [INSERT] basin.

Verileri veya sonucu girdi satirina hareket ettirmek i¢cin [ALTER] basin. Bu girdi
satirinin mevcut igeriklerinin Uzerine ekler.

Hesap makinesini yeniden baslatmak icin [ORIGIN] basin.

Verileri veya sonucu hesaplayici girdi alaninda tutun ve farkl bir sekme segin.
Hesaplayici girdi alanindaki veriler diger hesaplayicilara transfer etmek icin
mevcuttur.

Frezeleme/Tornalama Hesaplayici

F2.17: Frezeleme/Tornalama Hesaplayici Ekrani
Cutter Diameter R in
- Switch Entry To Input
Surface Speed EREEE SRR | fEmin Line
] To append to INPUT
EPM Fokkodod okl -Iine.
Flutes KRR, A - To replace INPUT line.
Feed fobodok skokokok infrmin - Clear current input
Chip Load Fbbdk bk | nftth - Reset Calculators

Work Material 4 P No Material Selected

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

..- I

Enter a value from 0 - 1000.0000
¥ MNewt to Field Mame Denotes Calculated Walue

Frezeleme tornalama hesaplayicisi, verilen bilgiler 1s1ginda isleme parametrelerini
otomatik olarak hesaplamanizi saglar. Yeterince bilgi girdikten sonra, hesaplayici sonuglari
otomatik olarak ilgili bolimlerde gosterir. Bu alanlar yildiz isareti ( * ) ile isaretlenmistir.

. Alandan alana hareket etmek igin ok tuslarini kullanin.
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. Uygun alanlara bilinen degerleri yazin. Standart hesap makinesinden bir degeri
kopyalamak igin [F3] digmesine de basabilirsiniz.

. is Malzemesi ve Takim Malzemqsi alanlarinda, mevcut opsiyonlardan segim yapmak
icin LEFT (SOL) ve RIGHT (SAG) imleg ok tuslarini kullanin.

. Hesaplanan degerler, is parcasi ve takim malzemesi icin tavsiye edilen araligin

disinda olduklarinda sari ile isaretlenmistir. Ayni zamanda, tim hesaplayici alanlari
verileri igeriyor ise (hesaplanmis veya girilen), frezeleme hesaplayicisi operasyon
icin tavsiye edilen glicu gdsterir.

Kilavuz Gekme Hesap Makinesi

F2.18: Frezede Kilavuz Cekme Hesap Makinesi Ekrani
Switch Entry To Input
.
To append to INPUT
- line.
TPI revfin
- To replace INPUT line.
Metric Lead bhookor bk mmjrev
- Clear current input
RPM FAEEE A
u Reset Calculators
Feed Bk Ak in/min

Copy Value From
Standard Calculatar

Paste Current Walue
To Standard
Calculator

* Mewt to Field Mame Denotes Calculated Value

Frezede kilavuz ¢ekme hesap makinesi verilen bilgiler bazinda kilavuz parametrelerini
otomatik olarak hesaplamaniza izin verir. Yeterince bilgi girdikten sonra, hesap makinesi
sonuglari otomatik olarak ilgili béliumlerde goésterir. Bu alanlar yildiz isareti ( * ) ile
isaretlenmistir.

. Alandan alana hareket etmek igin ok tuslarini kullanin.

. Uygun alanlara bilinen degerleri yazin. Standart hesap makinesinden bir dederi
kopyalamak igin [F3] tusuna da basabilirsiniz.

. Hesap makinesi yeterli bilgiye sahip oldugunda, uygun alanlara hesaplanmig

degerleri girin.
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Yay Hesaplayici
F2.19: Yay Hesaplayici Ekrani

Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
line.

To replace INPUT line.

Clear current input

Reset Calculators

Radius Bk bR |
End X Rt AT
Arc Center Z BRIk | R
Arc Center X FkEE fREEk | i - Dpen Shape Creator
£1 FEEEE, Fhd in - ::'napS:fL";’:;ue Frarm
£2 BEERE R | R

* hewt to Field Name Denotes Calculated Walue

Yay hesaplayici, bir yarigapin baglangi¢ ve bitis noktalarini otomatik olarak bulmanizi

saglar.

. Alandan alana hareket etmek igin imleg ok tuslarini kullanin.

. Uygun alanlara bilinen degerleri yazin. Standart hesap makinesinden bir degeri
kopyalamak igin [F3] tusuna da basabilirsiniz.

. Hesap makinesi yeterli bilgiye sahip oldugunda, uygun alanlara hesaplanmig

degerleri girin.
Medya Ekrani

M130Program yulritme sirasinda sesli video ve hareketsiz goruntileri goérantilemenizi
saglar. Bu 6zelligi nasil kullanabileceginize dair bazi érnekler:

. Program calismasi sirasinda gorsel ipucu veya is talimatlarinin saglanmasi

. Bir programda belirli noktalarda parga kontroline yardimci olacak goéruntilerin
saglanmasi

. Video ile prosedurlerin gosteriimesi

Dogru komut formati M130 (file.xxx) ‘dir. Burada file.xxx, dosyanin adi ve gerekirse
de glizergahidir. Medya penceresinde yorum olarak gérinmesi igin parantez iginde ikinci
bir yorum da ekleyebilirsiniz.
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Ornek: M130 (Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2) (User Data/My
Media/loadOp2.png) ;

NOTE: M130, M98 ‘nin yaptidi gibi, alt program arama ayarlarini, Ayar 251 ve
252’yi kullanir. Dosya yolu igeren bir M130 kodunu kolayca girmek igin
editérde Insert Media File komutunu kullanabilirsiniz. Daha fazla
bilgi icin, bkz. sayfa 155.

$FILE Program yiriitme diginda sesli video ve hareketsiz goérintileri goriintilemenizi
saglar.

Dogru komut formati ( S$SFILE file.xxx)'‘dir. Burada file.xxx, dosyanin adi ve
gerekirse de glzergahidir. Medya penceresinde yorum olarak gériinmesi igin ilk parantez
ile dolar isareti arasina bir yorum da ekleyebilirsiniz.

Medya dosyasini gértintilemek igin, bellek modundayken blogu vurgulayin ve enter tusuna
basin. $ FILE ortam goriintileme blogu program yurtllirken yorum olarak yok sayilir.

Ornek: (Remove Lifing Bolts Before Starting Op 2 S$FILE User Data/My
Media/loadOp2.png) ;

T2.17: izin verilen medya dosyasi formatlar
Standart Profil Coziinarlik Bit boyutu
MPEG-2 Main-High 1080 i/p, 30 fps 50 Mbps
MPEG-4 / XviD SP/ASP 1080 i/p, 30 fps 40 Mbps
H.263 PO/P3 16 CIF, 30fps 50 Mbps
DivX 3/4/5/6 1080 i/p, 30fps 40 Mbps
Baslangi¢ 8192 x 8192 120 Mpixel/sn. -
PNG - - -
JPEG - - -
NOTE: En hizli yiikleme sdreleri icin, 8 ile boliinebilen piksel boyutundaki

dosyalari (en ¢ok diizenlenmemis dijital gériintiiler varsayilan olarak
bu boyutlara sahiptir) ve 1920 x 1080 maksimum ¢bzdinirligdind
kullanin.
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Medyaniz, Gegerli Komutlar altindaki Medya sekmesinde goriiniir. SonrakiM130, baska bir
dosya goOsterene veya M131, medya sekme igeriklerini temizleyene kadar medya
gorintilenir.

F2.20: Medya Goériintiileme Omegi - Program Sirasinda Is Video Talimat

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator @

=
PART
NOW

Prog Comment:

00:06/00:45 |

2O e B HE =20 O
Aktif Kodlar

F2.21: Aktif Kodlar Ekrani Ornegi

ACTIVE CODES

G00 RAPID MOTIOMN
G40 CUTTER COMPENSATION CAMCEL
GEO CYCLE CAMCEL
G54 WORK OFFSET #54
Doo MO0 TO

Bu ekran mevcut durumda programda kullanilan kodlar, 6zellikle de mevcut hareket tipini
(hizli - dogrusal besleme - dairesel besleme), konumlandirma sistemi (mutlak - artigh),
kesici telafisi (sol, sag veya kapali), aktif korumali ¢evrim ve is pargasi ofseti 6gelerini
tanimlayan kodlar hakkinda salt okunur, gergek zamanli bilgiler verir. Bu ekran, ayrica aktif
Dnn, Hnn, Tnn ve en son M kodunu verir. Bir alarm aktif konumdaysa aktif kodlar yerine
hizl bir sekilde aktif alarmi gosterir.

55



Asili Kumanda Butonu

F2.22:

F2.23:

Aktif Takim

Aktif Takim Ekrani Ornegi

Active Tool
Toal: 1 Offset: 1
Type: 00 Turn
Tool Group: -
Max Load: @
Life: 180%

. Takim numarasi

. Ofset numarasi

. Takim tipi (takim ofsetleri tablosunda belirtiimisse)

. Takim grup numarasi (ATM tablosunda belirtiimisse)

. Maksimum takim yuklenmesi (ylzde olarak takima yuUklenen en yiksek yuk)
. Takim émrindn veya takim grubunun kalan yuzdesi

. Takim tipinin érnek gorintisi (belirlenmisse)

Sogutma Sivisi Ekrani

Sogutma Sivisi Seviyesi Ekran Ornegi

1/1
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F2.24:

Sogutma sivisi ekrani OPERATION : MEM modunda ekranin sag Ust kdsesinde gorintulenir.
ilk satir, sogutma sivisinin ON konumda mi yoksa OFF konumda mi oldugunu gésterir.

Bir sonraki satir, opsiyonel Programlanabilir Sogutma Sivisi Muslugunun (P-COOL) konum
numarasini gosterir. Konumlar 1 ile 34 arasindadir. Segenek kurulu degilse higbir konum
numarasi goérintilenmez.

Sogutma sivisi gdstergesinde sogutma sivisi seviyesi siyah okla gosterilir. Ful, 1/1 ve bos
0/1. Sodutma sivisi akis sorunlarini énlemek icin, sogutma sivisi seviyesini kirmizi
aralhgin Uzerinde tutun. Bu goOstergeyi DIAGNOSTICS modunda GAUGES sekmesinin
altinda da gorebilirsiniz.

Zamanlayicilar ve Sayaglar Ekrani

Ornek Zamanlayicilar ve Sayaglar Ekrani

Timers And Counters

This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M320 Counter #1: ]
M320 Counter #2: ]
Loops Remaining: ]

Bu ekranin zamanlayici bolimu c¢evrim sdreleri (Bu Cevrim, Son Cevrim ve Kalan)
hakkinda bilgi verir.

Sayag bélima iki M30 sayacina ve bir Kalan Cevrimler ekranina sahiptir.

. M30 Sayac¢ #1: ve M30 Saya¢ #2: bir program M30 komutuna her ulastijinda,
sayaclar bir artar. Ayar 118 acgik konumda ise, sayaglar ayrica bir program bir M99
komutuna her ulastiginda da artar.

. Makrolariniz varsa M30 Sayac¢ #1'i #3901 ile ve M30 Sayac¢ #2'i #3902 (#3901=0)
ile degistirebilir veya temizleyebilirsiniz.

. Zamanlayicilarin ve sayagclarin nasil sifilanmasi gerektigi hakkinda bilgi igin, bkz.
sayfa 48.
. Kalan Donguler: mevcut ¢evrimi tamamlamak icin kalan alt program ddngulerinin

sayisini gosterir.
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Alarm ve Mesaj Ekrani

Bu ekrani, meydana gelen makine alarmlari hakkinda daha fazlasini 6grenmek, makinenin
tim alarm geg¢misini gérmek, meydana gelen alarmlarin tanimlarini aramak, olusturulan
mesajlari gérmek ve tusa basilma gegmisini gértintilemek i¢in kullanabilirsiniz.

[ALARMS] diigmesine basin ve ardindan bir ekran sekmesi segin:

ACTIVE ALARM sekmesinde mevcut durumda makine islemini etkileyen alarmlar
goruntilenir. Diger aktif alarmlari gérmek icin [PAGE UP] ve [PAGE DOWN]
kullanin.

MESSAGES sekmesinde mesajlar sayfasi goruntllenir. Bu sayfaya girdiginiz
mesajlar, makinenin giicinu kapatsaniz dahi burada kalir. Bu sekmeyi bir sonraki
makine operatériine mesaijlar ve bilgi notlari birakmak vb. igin kullanabilirsiniz.
ALARM HISTORY sekmesinde yakin zamanda makine ¢alismasini etkilemis olan
alarmlarin bir listesi goruntilenir. Bir alarm numarasi veya alarm metni de
arayabilirsiniz. Bunu yapmak icin alarm numarasini veya istediginiz metni girin ve
[F1] tusuna basin.

ALARM VIEWER sekmesinde tUm alarmlarin ayrinti agiklamasi gérintulenir. Bir
alarm numarasi veya alarm metni de arayabilirsiniz. Bunu yapmak igin alarm
numarasini veya istediginiz metni girin ve [F1] tusuna basin.

KEY HISTORY sekmesinde basilan son 2000 tus gorintilenir.

Mesaj Ekle

MESSAGES sekmesinde bir mesaj kaydedebilirsiniz. Makine kapali konuma getirilse dahi,
siz kaldirana veya degistirene kadar mesaj burada kalacaktir.

1.

[ALARMS] butonuna basin, MESSAGES sekmesini se¢in ve [DOWN] imleg ok tusuna
basin.

Mesajinizi yazin.
Geri gitmek ve silmek igin [CANCEL] butonuna basin. Tim bir satiri silmek igin

[DELETE] tusuna basin. Tim mesaji silmek icin [ERASE PROGRAM] butonuna
basin.

Sistem Durumu Cubugu

Sistem Durum Cubugu ekranin orta merkezde bulunan salt okunur bir bdlimuaddr.
Kullaniciya gergeklestirilen islemler hakkinda mesaijlar gésterir.
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Konum Ekrani

Konum ekraninda dért referans noktasina (is, Gidilecek Mesafe, Makine ve Operator) gore
gegerli eksen konumu goéruntilenir. Herhangi bir modda [POSITION] digmesine basin ve
sekmelerde goéruntulenen farkh referans noktalarina erismek igin imleg¢ tuslarini kullanin.
Son sekmede tiim referans noktalari ayni ekranda goéruntilenir.

T2.18: Eksen Konumu Referans Noktalari
Koordinat
Ekrani Fonksiyon
WORK (G54) Bu sekme, parga referansi ile ilgili eksen konumlarini géruntiler. Gig¢ beslemesi

yapildiginda bu konum otomatik olarak G54 is parcasi ofsetini kullanir. Ardindan, en
sik kullanilan is parcgasi ofsetine gére eksen konumlarini gértntiler.

DIST TO GO Bu sekme, eksenlerin komut verildikleri konuma erismeden 6nce kalan mesafeyi
gosterir. SETUP : JOG modunda bu konum ekranini hareket edilen mesafeyi
goruntilemek igin kullanabilirsiniz. Modlari (MEM, MDI) degistirin ve ardindan bu
degeri sifirlamak icin SETUP : JOG moduna geri donuin.

MACHINE Bu sekme, eksen konumlarini makine sifirina gére goérintiler.

OPERATOR Bu konum eksenleri elle kumanda ettiginiz mesafeyi gésterir. Bu her zaman makineye
ilk gug verildigi zaman haricinde eksenin makine sifirina olan gergek uzakhgini temsil
etmez.

ALL Bu sekme tum referans noktalarini ayni ekranda gérintuler.

Eksen Ekran Se¢imi

Konum ekranlarina, eksen ekleyebilir veya silebilirsiniz. Positions ekran sekmesine aktif
oldugunda, [ALTER] tusuna basin. Eksen ekran segim penceresi ekranin sag tarafindan

cikar.
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F2.25:

NOTE:

F2.26:

Eksen Ekran Segici

v| X
v| Z
=LY

Ekseni se¢mek icin imleg¢ ok tuslarini kullanin ve ekrani agmak ve kapatmak igin [ENTER]
tusuna basin. Konumlar ekrani, onay isareti olan eksenleri gésterir. Eksen ekran segiciyi
kapatmak i¢in [ALTER] tusuna basin.

Maksimum (5) eksen gériintiileyebilirsiniz.

Giris Cubugu

Giris Cubugu

SPINDLE LOAD(%) E__ | 0% G

INFUT: |

Giris gubugu, ekranin sol alt késesinde bulunan veri giris bélumudur. Girdiginiz metin
burada siz yazdikg¢a goruntilenir.
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Ozel Simge Girisi

Bazi 6zel simgeler klavyede mevcut degildir.

T2.19: Ozel Simgeler
Simge Adi
- alt cizgi
A sapka isareti
~ yaklagik
{ acik kivriml parantez
} kapali kivrimli parantez
\ kesme igareti
| boru
< kigluktir
> blyuktir

Ozel simgeleri girmek icin bu adimlari takip edin:

1. [LIST PROGRAMS] basin ve depolama cihazi segin.

2. [F3] digmesine basin.
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[FILE] acilir menusu goéruntilenir:

e

Make Directory
Rename

Delete

Duplicate Program
|Select All

Clear Selections
Sort By O Murnher
Show File Details
1Setting 252 add
setting 262 DPRMNT
i5et File Path
1Special Symhbols

3. Special Symbols segin ve [ENTER] tusuna basin.
SPECIAL SYMBOLS kullanma listesi géruntilenir:

Special Symbols

51

DONGDU AWM
VA— T

Exit [CANCEL]

\.

4. INPUT: cubuguna ilgili semboli kopyalamak igin bir sayi girin.

Ornegin, bir dizin adini MY DIRECTORY olarak degigtirmek igin:

1. Degistirmek istediginiz ada sahip dizini segin.
2. MY girin.
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F2.27:

[F3] digmesine basin.

SPECIAL SYMBOLS secin ve [ENTER] tusuna basin.
[1] diigmesine basin.

DIRECTORY girin.

[F3] digmesine basin.

. RENAME secin ve [ENTER] tusuna basin.

Ana is Mili Ekrani

Ana is Mili (Hiz ve Besleme Durumu) Ekrani
Main Spindle

© N o oA~ »

Spindle Speed: 0 RPM
Spindle Power: 0.0 KW
Surface Speed: 0 FPM
Overrides Chip Load: 0.00000 IPT
readh 100 pcivereea, 0.0000
Spindle: 100% Ctive Feed: 0.
Rapid: 100%
Spindle Load(%) o - 0%

Bu ekranin ilk sutununda ilerleme hizi, is mili ve hizli atlatma hakkinda bilgiler verilir.

ikinci siitunda rpm (dvr/dak) cinsinden mevcut is mili devri ve kW cinsinden is mili yiikii
gérintilenir. is mili yiiki de@eri, takima génderilen gergek is mili kuvvetini yansitir. Sunulan
sonraki degerler baglantilidir: donen takimim fpm cinsinden ylzey hizi, in/tth cinsinden
gercek talas yukl ve ing/dak cinsinden programlanan besleme hizi. Aktif besleme hizi,
manuel atlatmalar da dahil gergek besleme hizini gérintuler.

is mili yiik{ dlgeri, is mili yikiini motor kapasitesinin ylizdesi olarak gésterir.
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F2.28:

Gosterge Ekrani

Tanilayici Gosterge Ekrani

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics

Maintenance

Parameters

System /0 MOCON Keyboard /O
Air Pressure Coolant Level HPC Pressure
| IF |
90 PSI 0 % @ PSI
o0 90||0 o)|o 0]
Spindle Motor HPU oil vibration
Temperature Temperature
| Y m [ .
-0 F 126 F 0.00 g
-0 -0f]1126 126]|0.00 0.00
DC Woltage AC Line Voltage Electronics
Temperature
I 4 | A 4 [
325V 100 % 102 F
o] o0)|100 lo0||l02 104
- Scroll Up . Scroll Down

Bu ekran, sivi basinci, gerilimler ve bilesen sicakliklarn dahil ¢esitli makine durumlarina
iliskin bilgileri size hizla gosterir. Daha fazla gosterge gérmek amaciyla kaydirmak igin
[PAGE DOWN] diigmesine basin.

Ayar 9, gostergelerin sivi basinci ve sicaklik i¢in kullandiklari birimleri belirler. Ayar 9'da bir
INCH de@eri varsa, gostergeler hava basincini psi ve sicakligi Fahrenheit olarak
goéruntuler. Ayar 9'da bir MM degeri varsa, gdstergeler hava basincini bar ve sicakligi
Santigrat olarak goéruntuler.

Makine Aktivasyon Ekrani

Makine aktivasyonu konusunda yardim igin Haas Fabrika Magazasini (HFO) arayin. HFO
temsilcisine bu ekrandaki bilgileri (Seri Numarasi, Mac Adresi, Yazilim Striim, Aktivasyon
Kodu) vermeye hazir olun.

Tanilama Ekrani

Bu ekran, makinenizin konfigurasyonu hakkinda bilgiler goérintiler. Haas Servisi,
aradiginizda bu ekrandan bazi bilgileri vermenizi isteyebilir. Makinenizin ¢alisma zamani,
freze slresi, takim degistirme sayisi, gli¢ gevrimi sayisi ve toplam gig acgik kalma suresine
iliskin bilgiler de bulabilirsiniz.
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2.2.5

NOTE:

2.2.6

NOTE:

Yaglama Testleri Ekrani

Haas Servis teknisyenleri bu ekrani makinenizin yaglama sistemini test etmek igin
kullanirlar. Haas Servisi, bu testleri kendinizin yapmasini isteyebilir. Asiri yaglamayi
Onlemek icin, Haas Servisi size talimat vermedikge bu testleri yapmamalisiniz.

Ekran Resmi

Kumanda mevcut ekranin resmini gekebilir ve bunu takili bir USB aygitina veya Kullanici
Verileri bellegine kaydedebilir.

1. [SHIFT] digmesine basin.
2. [F1] digmesine basin.

Kumanda varsayilan dosya adini snapshot#.png kullanir. #, 0'dan
baglar ve her ekran yakaladiginizda artar. Bu sayag, glg¢
kapatildiginda sifirlanir. Gii¢ acilip kapatildiktan sonra gerceklestirilen
ekran yakalama islemleri, Kullanici Verileri belleginde ayni dosya
adina sahip, énceki ekran yakalama islemleri lizerine yazilir.

Kumanda, ekran yakalama islemini USB aygitiniza veya kumanda belledine kaydeder.
Islem tamamlandidinda Snapshot saved to USBvVeya Snapshot saved to User
Data mesajl gorundar.

Hata Raporu

Kumanda, analiz igin kullanilan makinenin durumunu kaydeden bir hata raporu
olusturabilir. Bu, HFO'nun aralikli bir sorunu gidermesinde yardimci olurken faydalidir.

1. [SHIFT] diigmesine basin.
2. [F3] digmesine basin.

Hata raporunu daima alarmli sekilde olusturdugunuzdan veya hatanin
aktif oldugundan emin olun.

Kumanda, hata raporunu USB cihaziniza veya kuman bellegine kaydeder. Hata raporu,
ekran resmi, etkin program ve tanilama icin kullanilan diger bilgileri iceren bir zip
dosyasidir. Bir hata veya alarm olustugunda bu hata raporunu olusturun. Hata raporunu
yerel Haas Factory Outlet'e e-posta ile gonderin.
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2.3 Sekmeli Menu Temel Navigasyonu

Haas kumandasi birka¢ mod ve ekran i¢in sekmeli menuler kullanir. Sekmeli mendiler ilgili
verileri kolay erisilebilir bir formatta bir arada tutar. Bu menilere erismek igin:

1. Bir ekran veya mod tusuna basin.

Bir sekmeli menuye ilk defa erigtiginizde ilk sekme (veya alt sekme) etkinlegir.
Vurgulama imleci, sekmedeki ilk kullanilabilir segenekte bulunur.

2. imleg tuglari veya [HANDLE JOG] ile vurgulama imlecini aktif bir sekme igin hareket
ettirin.

3. Ayni sekmeli meni altindan farkh bir sekme se¢gmek igin mod veya ekran tusuna
tekrar basin.

NOTE: Imleg, menii ekraninin (izerinde duruyorsa farkli bir sekme se¢mek
icin [UP] imle¢ ok tugsuna da basabilirsiniz.

Mevcut sekme etkisiz hale gelir.

4. Bir sekme veya alt sekme vurgulamak igin imle¢ tuslarini kullanin ve sekmeyi
kullanmak igin [DOWN] imle¢ ok tusuna basin.

NOTE: POSITIONS sekmeli ekranindaki sekmeleri etkin hale getiremezsiniz.

5. Farkh bir sekmeli mentyle ¢calismak igin farkli bir ekran veya mod tusuna basin.

24 LCD Dokunmatik Ekran Genel Bakis

Dokunmatik ekran ézelligi, kontrol tnitesinde daha sezgisel bir sekilde gezinmenizi saglar.

NOTE: Dokunmatik ekran donanimi agilista algilanmazsa alarm gegmiginde
bir 20016 Touchscreen not detected bildirimi gbriinecektir.

T2.20: Dokunmatik Ekran Ayarlari

Ayarlar

381 - Dokunmatik Ekrani Etkinlestirme/Devre Digi Birakma

383- Tabla Satir Boyutu
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Ayarlar

396 - Sanal Klavye Etkin

397 - Basin ve Basili Tutma Geciktirme

398 - Kafa Yuksekligi

399 - Tab Yiksekligi

403 - Agilan Digme Boyutu Seg

F2.29: Dokunmatik ekran durumu simgeleri - [1] Yazilim Dokunmatik Ekrani desteklemiyor [2]
Dokunmatik Ekran Devre Disl, [3] Dokunmatik Ekran Etkin.

Setup: Zero ‘ 1 — % ‘23:1?:41
MEM ..00614_5720-8.22.17...

Setup: Zero ‘ 2 — % |23:1?:41
MEM ..00614 5T20-9.22.17...

Setup: Zero ‘ 3 — 5’5 ‘E’E’:24:E’B ‘
MEM ..00614_5720-9.22.17...

Dokunmatik ekran etkinlestirildiginde veya devre digi birakildiginda ekranin sol uistiinde bir
simge belirir.

T2.21: Dokunmatik Ekrandan harig tutulan islevier
Fonksiyonlar Dok. ekran
[RESET] Kullanilabilir degil
[EMERGENCY STOP] Kullanilabilir degil
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Fonksiyonlar Dok. ekran

[CYCLE START] Kullanilabilir degil

[FEED HOLD] Kullanilabilir degil

241 LCD Dokunmatik Ekran - Gezinme Kutucuklari

Basin Menu[1] Ekran simgelerini [2] gérintulemek icin ekranda simgesine basin.

F2.30: [1] MenU Paneli Simgesi, [2] Ekran Simgeleri.
| § oo:5147
00514 ST20-9.22.17..,

'Hﬁ_;g%fﬁ —— 102 SERVOS TURNED OFF 1 Tool: 0

v C 5/2014); Offset: 0
T;’r_\ I,

ABLE #125TD 1 FNR A 2.A¥IZ | ATHEY . _ b

aete#125702F  [RTRIN) |

orHs procrdn (YN

owtoalpockel (YN

" STAND AT MACHIr PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS

D WATCH FOR €]

o

RT OF THE PROGRA
HECK)
5ETS 50 THAT CDO

&

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP

L TOOL WITH DIFlEC ‘ \

)0L COUNTER TO ZEROQ) ; 2
RY NUMBER OF TOOLS) ;
\ETVARL00 EQUAL TO NUMBER OF
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F2.31: Ayarlar secenekleri Simgeler [3].
@5 |@0:58:0@

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance

Lube Coolant Refill

NT TEST FOR ALL ST MACHINES) ;
F LAW 2-3-2011);
RY C. 5/2014 ) ;

OF THIS PROGRAM ‘
LOW TO ALL POCKET

T STAND AT MACHI" BACK SETTINGS NETWORK USER POSITIONS

D WATCH FOR CDO
ART OF THE PROGR/

HECK) :
SETS S0 THAT CpO

[OF THE PROGRAM ~ ALIAS CODES

ALTOOL WITH D\FlE(

‘ - Check for ndate
00L COUNTER TO ZERO);

ERY NUMBER OF TOOLS) ; 3
SET VAR106 EQUAL TO NUMBER OF

. Belirli bir sekmeye gitmek igin ekran simgesini basili tutun. Ornegin, Network
sayfasina gitmek istiyorsaniz ayar segenekleri [3] gosterilene kadar [SETTINGS]
simgesine basili tutun.

. Ana menlye geri ddnmek igin geri simgesine basin.
. Acilir pencereyi kapatmak icin acilir pencerenin digindaki herhangi bir yere dokunun.
F2.32: Calisma Modu Paneli

Setup: Zero ‘

(WRITTEN BY JEFF L*'4 °-3-2011);
(REVISED BY LARRY 1 2014 );

% ‘91:15:25 - Program

Tool: @
Offset: @

GO0 Rapid Mation
G90 Absolute Position

=
P

AT COttEr CoMpeEnsation Carte!

"
. T ooup:
m E !
MEM

ZERD RETURN

(SET MACRO VARIABLE #125 TO
(SET MACRO VARIABLE #125 TO

(THE FIRST PART OF THIS PROGRA
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POC

(OPERATOR MUST STAND AT MACHIF HAND JOG MDI
THROUGH ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CPO

(THE SECOND PART OF THE PROGRZ
PURPOSE LEAK CHECK) :

(SET TOOL 2 OFFSETS S0 THAT |
THE FAN) :

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM EDITOR LIST PROGRAMS
MACHINES) ;
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIFEC

NOZZLES); \

=1

#101=0 (SET TOOL COUNTER TO ZERQ) : \
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 2
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

TOOLS) :

Program G
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. Calisma modu paneli acilir kutusu [2]'nin goruntllenmesi icin ekranin Ust sol
kosesine [1] basin. Makineyi bu moda getirmek i¢cin mod simgesine basin.

2.4.2 LCD Dokunmatik Ekran - Secilebilir Kutular

F2.33: Simge Yardimi

THE FAN) ; 0 0. 0 0. 0, 0: None
i 0 0. 0 0. 0. 0: Nona
(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR V-AXIS o 0. 0 [ [ 0: None
MACHINES) ; ] [ 8 0. [ 8: None
(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT B 0. 0 0. 0 0: None
NOZZLES):
#101= 0 (SETTOOL COUNTER T0 ZERQ) Entter A Value
#6996= 55 (QUERY NUMBER OF T0OLS) ; J— .
#100= #6998 (SET VARL0O EQUAL TO NUMBER OF X Diameter Measure Set Value Add To Value Work Offset
T, etz Y et )
Main Spindle Hand Jog
o Position: (IN) Jog Rate: 0.0010
Work G54 Distance To Go Machine Operator
o 0 X 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
; 0.000 PT
. 0.0000 PR ¥ 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
b MR IR z 0.6000 0,000 0.6000 0.0000
B 0.0 0.0 0.0 0.0
c e
. Simgenin [2] anlamini gérmek icin ekranin altindaki [1] simgelere dokunun ve basili

tutun. Simgeyi biraktiginizda yardim agilir penceresi kaybolacaktir.
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F2.34: Secilebilir tablolar ve fonksiyon digmeleri.

Toal | Work

Active Tool: O
Diameter Diameter
Geometry(D Wear(D)
0. o, a.
0. 0. 0.
0. 0. a.
0. 0. 0.
0. 0. a.
o, 0. 0.
o 0. 0.
0. 0. 0. 0.
a. 0. 0. a.
0. 0. 0. 0.
a. 0. 0. a.
0. 2]. 0. 0.
a. o, 0. a.
0. 0.\ 0. 0.
0. 0. \ 0. 0.
9 0.\ a. 0.
0. | 0.\ . 0.
0. | 0.\ [ 0.
Tool Offset Measure - Set Value - Add To \L Waork Offset

. Satir ve sutun alanlar [1] tablalarda segilebilir. Satir boyutunu artirmak igin 383 -
Table Row Size ayarina bakin.

. Kutularda goériinen fonksiyon diigmesi [2] simgelerine fonksiyonu kullanmak igin de
basilabilir.

F2.35: Segilebilir Ekran Kutularn

2

Setup: Zero

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ; & Rapid Motion
(REVISED BY LARRY €. 5/2014 ) ; G99 Feed Per Revolution "
; G40 Cancel Tool Nose Compensation
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 1 FOR A 2-AXI5 LaTHE) ; (il 0 = =0 o0 FEEE MEEEimEttt e roup: weee
680 Cycle Cancel

(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ;
8 Work Offset #54
(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;
(FOR COOLANT FLOW TQ ALL POCKETS) ;

{OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE
THROUGH) ;
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL
PURPOSE LEAK CHECK) ; ndle Live Tool

(SET TOOL 2 OFFSETS 50 THAT COOLANT IS SPRAYING ON
THE FAN)

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR V-AXIS
MACHINES) ;

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT
NOZZLES):

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO);

#6096= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
T0oLs)

pindle Speed; (RPM)

pindle Power: (kW)

pindle Load: (%)

urface Speed: (FPM)

hip Load

pindle Override:

Direction:

This Cycle: [ a(7

— 2w Last Cycle: 0:00:00

Overrides = B | Remaining 0:00:00

Feed: 100% M30 Counter #1 [
Active Feed: 0.0800 PR z o.0000 ummm— . 0%

SRy 13y M30 Counter #2; 0
Rapid:  100% B 0.0 [— - 0%

Loops Remaining: [
Spindle Load () [l ___— 0% C e J— w0
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. [1 - 7] Ekran kutulan segilebilir. Ornegin, Maintenance sekmesine gitmek isterseniz
[4] sogutma sivisi gOsterge kutusuna basin.

2.4.3 LCD Dokunmatik Ekran - Sanal Klavye

Sanal klavye, tus takimini kullanmadan ekrana metin girmenizi saglar. Bu fonksiyonu
etkinlestirmek igin 396 - Virtual Keyboard Enabled ayarini On yapin.

F2.36: Sanal Klavye Ekrani

Operation: MEM | $ 18:24:50

=] Settings
Settings Network Rotary User Positions Alias Codes

Group Listings Search

.00614_5T20-9.22.17.

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ;
(REVISED BY LARRY C. 5/2014 ) ;

(SET MACRO VARIABLE #125 70 1 FOR A 2-AXIS LATHE) ;
(SET MACRO VARIABLE #125 TO 2 FOR A Y-AXIS LATHE) ;

old Value:

Copy
New Value: |

{THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;

(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ; 1 2 3 4 5 6 7 = Backspace
{OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND CYCLE 1

THROUGH) ; QWERT Y U [ ] okt
(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;

g A S DFGH J] KL ; ' \ cer
(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL

PURPOSE LEAK CHECK) ;
(SET TOCL 2 OFFSETS 50 THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C VB NM,6 o |/ wirite
THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRAM IS ONLY FOR V-AXIS
MACHINES) ;

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] | Exit [CANCEL] ‘
NOZZLES) ;

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;

#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF - View full text,
TOOLS)
Main Spindle Positions Program G54 G492 Timers And Counters
Spindle Speed: © RPM [{] Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 KW . .
S O P X 0.0000 [ 0%  Last Cycle: 0:00:00
overrides chip Load; 0,000  IPT . 0.0000 [m— — o  REmaning 0:00:00
Feed: 100% AF(EEd Fﬁat:‘ g gxgg m M30 Counter #1 0
spindie:  100% SRR z 0000 | o) 0% y3g counter #2: 0
Rapid: 100%
B 0.000 " - g%  Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ - 0%

107 EMERGENCY STOP

Sanal klavyenin gériinmesi igin herhangi bir giris satirini basil tutun.
Klavye, parmaginizi mavi Ust gubukta tutarak ve yeni bir konuma surikleyerek tasinabilir.

Klavye, [1] kilit simgesine basilarak da kilitlenebilir.
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2.4.4 LCD Dokunmatik Ekran - Program Diizenleme

F2.37: Liste Programindan Siriikle ve Birak

$ 07811 =]
Memory er Data

Operation: MEM
...00004_ST20-9

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.

000004 ;
(SS/ST C-AXIS PROGRAM) ;

GLO3PL; Current Directory: Memery/

500-0; ["o% | comment | Fiie Name | Size | Last Modified | |1 purvemmmmrrre—
: O 09000 01-04-1970 02:50
NI Backup 01-04-1970 03:05 _7
LECT PROG!
#500= #500 + 1; ENGRAVIN. 05-30-2018 12:09 !
5100 M03 ; O Haas 02-03-1970 00:59 T —
: O TRU 01-01-1570 00:16 B [ALTER]
00004 ¥ 000004_S. 01-15-1970 17:04 3 [ENTER]
00005 TURRET ... 000005 S.. 3936 O01-15-1970 17:04
Copy [F2]

00006 000005.5.. 2988 01-15-1970 17:04
00007 000007 5. 35868 01-15-1970 17:04
000010.nc 2558 01-01-1970 02:02 File [F3]
O (8 SPAREMFU.. OODLOLS.. 4355 01-15-197017:04
[] 00614 (COOLANT TES.. Q006l4S.. 2KB 01-15-197017:04
01011 (220431011)  22043101.. 80KB 05-30-2018 13:05
[] 01111 (NOTIFICATION ... QO1lllnc 404 B 01-25-1970 23:23
[] 02020 (SPINDLE WARM... 11865554... 130 B 03-23-2018 05:00

000001_ST20-8.22.17...

IF [#1002 EQ 1 | GOTO30;
IF [ #1004 EQ 0 ] GOTO30;

File Name: 000001 _5T20-8.22.17.nc

N20 M30 ; File comment: (SLOW 500 RPM INITIAL TEST)
D e A (O T D Folder Has: 47 ltems Disk Space: 940 MB Free (91%) Selected ltems: 0
lain
spindle speed:  © RPM
Spindie Power: 0.0 KW - )
NEBGED ) X 0.0000 0%  Last Cycle: 0:00:00
overrides ChipLoad: 0,000 IPT o 0.0000 | E— . gy REmANNG 0:00:00
Feed: 100% AF(EE" FRE‘:‘ g gxgg m M30 Counter #1 o
spindle; 100% Hinlis z 00000 fummmm 0% M30 Counter #2 0
Rapid: 100%
a 0.000 j— m oy LoopsRemaining o

spindle Load(%) [ 0%

. [1] dosyasini [MEM] ekranina surlkleyerek programlari [LIST PROGRAM]‘den
[MEM]‘e surikleyip birakabilirsiniz.

F2.38: Tutamag Cubuklarini Kopyalama, Kesme ve Yapistirma

=] Program
Editor VPS

File Edit Search Modify

000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;

M28 P9100 (COORDINATES) ; EBER
G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ; 000001 (SLOW 500 REM INITIAL TEST) ;

96 5250 628 (MACHINE ZERO) ; M98 P9100 (COORDINATES] ;

MOS (STOP SPINDLE) : 650 5500 (CLAMP TO 500 RPM) ;

NS ; 396 5250 G28 (MACHINE ZERO) |

J M8 PS5 (TOOL TURRET) ; (STOP SPINDLE) ;

M04 (SPINDLE REVERSE) ;
01 X0 F0.03 ; 58 P (TOOL TURRET) :
70 M04 (SPINDLE REVERSE) ;
X7, 601 X0 F8.03;

z0:
X7,

Operation: MEM $ [07:25:35

Zih b
M03 (SPINDLE FORWARD)
604 P2. (PAUSE)

0

SPINDLE FORWARD)
2. (PAUSE) ;

PS5 [ HHORHEEEOEEEERIR ) |

@ Spindle Speed: 0 RPM Clipboard
Spindle Power: 0.0 KW
Surface Speed: 0 FPM

overrides chip Load: 0,000  IPT

Feed Rate:  0.0000 IPM

Feed: 100%
Spindler 100% Active Feed: 0.0000 IPM
Rapid: 100%
Spindle Load(%) [ 0% [ saveandLoad [l venu [N To Select Text 4] paste From Clipboard
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245

F2.39:

2.5

Duzenleme modunda, programin bir bolimind kopyalamak, kesmek ve yapistirmak
icin tutama¢ cubuklarini  kullanmak igin parmaklarinizi  kod boyunca
surlkleyebilirsiniz.

LCD Dokunmatik Ekran - Bakim

Varsayilan ayarlari kalibre etmek, test etmek ve geri yuklemek igin dokunmatik ekran
yapilandirma sayfasini kullanin. Dokunmatik ekran yapilandirmasi bakim boliminde
bulunur. Maintenance‘ye gitmek icin [DIAGNOSTIC] diigmesine basin ve Touchscreen
sekmesine gidin.

Dokunmatik Ekran Yapilandirma Sekmesi

. Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters

Coolant Refill Software Update 1

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

Multiple attempts to calibrate or test may require a power cycle if black screen appears

- Calibrate - Test

Use the key below to reset touch screen configuration.

The key below provides options to restore default calibration or popup specific positioning.

- Restore Default Settings

Yardim

Makine fonksiyonlari, komutlar veya programlama hakkinda bilgiye ihtiya¢ duydugunuzda
kumandadaki [HELP] tusunu kullanin.

Yardim basligini agmak igin:

1.

[HELP] digmesine basin. Farkl yardim bilgileri i¢in simge secenekleri sunulur.
(Help penceresinden ¢ikmak icin tekrar [HELP] digmesine basin.)

Bir simge segenegini segmek igin imleg oklarini veya [HANDLE JOG] kullanin,
ardindan, [ENTER] diigmesine basin. Ekrandan daha biylk sayfalari kaydirmak igin
[UP] veya [DOWN] imle¢ oklarina basin veya [HANDLE JOG] kumandasini
dondurin.

En Ust dizin seviyesine veya sayfanin en ustiine gitmek igin [HOME] digmesine
basin.
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2.51

2.5.2

2.5.3

25.4

2.6

4. Anahtar kelime ile yardim igerigini aramak icin, giris alanina aradiginiz terimi yazin
ve ardindan aramayi gergeklestirmek igin [F1] dUgmesine basin. Anahtar kelime igin
arama sonuglari HELP penceresinde gorintulenir.

5. igindekiler béliimiinde bir sonraki sayfaya gitmek igin [LEFT]/[RIGHT] imleg oku
tuslarini kullanin.

Aktif Simge Yardimcisi

Mevcut durumda aktif simgelerin bir listesini gdsterir.

Aktif Pencere Yardimcisi

Mevcut durumda aktif pencereyle baglantili yardim konusunu géruntiler.
Aktif Pencere Komutlari

Aktif pencere icin kullanilabilecek komutlarin listesini gorintiler. Parantez igerisinde verilen
tuslari kullanabilir veya listeden bir komut segebilirsiniz.

Yardim indeksi

Bu segenek, ekran kilavuzundaki bilgilere baglanti veren kilavuz konularinin bir listesini
gosterir. istediginiz bir konuyu secmek igin imle¢ oku tuslarini kullanin ve ardindan
kilavuzun ilgili blimune ulasmak icin [ENTER] tusuna basin.

Online Daha Fazla Bilgi
ipuglar, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler icin

www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek igin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

Of
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Kontrol Simgeleri

Chapter 3: Kontrol Simgeleri

3.1 Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

Makine durumu hakkinda hizli sekilde bilgi vermesi igin kontrol ekraninda simgeler bulunur.
Bu simgeler mevcut makine modlari, ¢alisma sirasinda programiniz ve makine bakim
durumu hakkinda bilgi verir.

Simge ¢ubugu, asili kumanda butonunun altinda, giris ve durum gubuklarinin Gstlindedir.

F3.1: Simge Cubugunun Konumu

L |
SPINDLE

MAIN SPINDLE WORK DIST TO GO

SPINDLE SPEED: 0O RFM WORK G54

@ SPINDLE LOAD: 0.0 KW =
SURFACE SPEED: O FPM @ X
OVERRIDES CHIP LOAD: 0.00000 G Y
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000 @ z

SPINDLE: 100% ACTNWE FEED:  0.0000 -
RAPID: 100% @ a
; Qe

SPINDLE LOAD(%) [ - 0%

INFUT: |
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Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

T3.1: Torna Kontroll Simgeleri

Adi

Simge

Anlami

Kurulum

Kurulum modu kilitlenir; kumanda Calistir modundadir. Birgok
makine fonksiyonu, makine kapilari agik konumdayken devre disi
birakilir veya sinirlandirilir.

©
@

Kurulum Kurulum modunun kilidi agihir; kumanda Kurulum modundadir. Birgok
makine fonksiyonu mevcuttur, ancak makine kapilar agik
konumdayken sinirlandirilabilir.

Cubuk Bu simge, cubuk besleyici etkinlestirildiginde ve konumunun disinda

Besleyici oldugunda gortntulenir. Cubuk besleyicinin besleme delidi ile

Hizalanmami hizalandidindan emin olun.

$

Cubuk Bu simge, gubuk besleyici etkinlestirildiginde ve gubuk besleyici

Besleyici kapagi acikken gorundr.

Kapagi Agik

Cubuk Bu simge, cubuk besleyici, cubuklardan ciktiginda gérundr.

Besleyici

Cubuk

Disinda
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ihlali

gorinur. Ayrica bir program galisirken ve 1sik perdesi ¢calisirken de

Adi Simge Anlami
Cevrim Kapi sensoriinun calistigindan emin olmak igin kapi en az bir kez
Kapisi cevrilmelidir. Kullanici hentiz kapiyi gevirmediyse [POWER
UP]‘den sonra bu simge goérindir.
Kapi Agik Uyari, kapi agik.
Isik Perdesi Bu simge, makine bosta oldugunda ve 1sik perdesi tetiklendiginde

gorunir. Bu simge, engel 1sik perdesi gorus hattindan kaldirildiginda
kaybolur.

Isik Perde Tut

@

Bu simge, bir program c¢aligirken ve isik perdesi tetiklendiginde
goruntr. Bu simge bir dahaki sefere [CYCLE START] tusuna
basildiginda silinir.

Caligiyor Makine bir program yurutiyordur.
Elle Bir eksen mevcut elle kumanda hizinda elle kumanda ediliyordur.
Kumanda

&
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Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

Adi Simge Anlami
Elle Bu simge, 53 Elle Kumanda Referansa Gitme Yok ayari Acik olarak
Kumanda ayarlandiginda ve makine tutamak elle kumanda modundayken
Uyarisi gorundar.
(2
NOTE: Otomatik parga ylikleyici donanimi kuruluysa

ve makine sifirlanmamigssa, 53 Elle Kumanda
Referansa Gitme Yok ayari otomatik olarak
Aclk olarak ayarlanir.

Otomatik Bu simge, makine Otomatik Parga Yikleyici modundayken gorinr.

Parca

Yikleyici

Modu

Gilg Guc tasarrufu servolar kapall 6zellidi aktiftir. Ayar 216, SERVO VE

Tasarrufu HIDROLIK KAPATMA, bu ézelligin aktiflesmesinden énce izin verilen
zaman suresini belirler. Servolari etkinlestirmek icin bir tusa basin.

Elle Kumanda bir ¢alistir-durdur-elle kumanda-devam calismasi

Kumanda @ sirasinda is pargasina dondugunde bu simge gortntulenir.

Elle Calistir-durdur-elle kumanda-devam galismasinin dénis bélimiinde

Kumanda @ [FEED HOLD] diigmesine basilmistir.
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Adi Simge Anlami
Elle Bu simge bir calistir-durdur-elle kumanda-devam calismasi
Kumanda sirasinda kumanda kolunu disari hareket ettirmeniz gerektigini
gosterir.

Besleme Makine besleme bekletme modundadir. Eksen hareketi durmustur,

Bekletme @ ancak is mili ddnmeye devam ediyordur.

Besleme Makine bir kesme hareketi yarutlyordur.

Hizh Makine mimkun olan en ylksek devirde bir kesici olmayan eksen
@ hareketi (G00) yiiritiiyordur. Atlamalar, gergek hizi etkileyebilir.

Bekleme Makine bir bekleme (G04) komutu yurdtiyordur.

Siresi @

Singbk SINGLE BLOCK modu etkindir ve kumanda devam etmek igin bir

Durma ‘ komut gerektiriyordur.
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Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

Adi Simge Anlami

Kapi Tutma Makine hareketi, kapi kurallari nedeniyle durmustur.

Yasak Bolge Bir mevcut ekseni konumu yasak boélgededir.

Uzaktan Elle Opsiyonel uzaktan el kumandasi etkindir.

Kumanda

Dusuk Vites Bu simge, dlslk vites kutusu yag akisi 1 dakika boyunca devam
Kutusu Yag ettiginde gérundr.

Akisi

Dusuk Vites Kumanda, dusik vites kutusu yag seviyesi tespit etti.

Kutusu Yagi

(2
w NOTE: Kumanda sadece gli¢ acikken vites kutusu
! yagd seviyesini izler. Vites kutusunda diigiik
yad durumu tespit edildikten sonra, bir
sonraki agilista normal seviye durumu tespit
edildiginde simge silinir.
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Kontrol Simgeleri

Adi Simge Anlami

TSC Filtresi Yuksek Basingl Sogutma Sivisi filtresini temizleyin.

Kirli ‘

Dasik Sogutma sivisi doldurma sistemi konsantre deposunu doldurun.

Sogutma

Sivisi —

Konsantresi

\____J

Dusuk is mili yaglama yag sistemi bir diisiik yag seviyesi durumu tespit etti

Yaglama Yagi veya eksen bilya vida yaglama sistemi bir diislk gres ya da disiik
basing durumu tespit etti.

Dusuk Yag Doner fren yagi seviyesi dusUktar.

Kalan Basing Bir yaglama gevriminden 6nce sistem, gres basing sensoériinden
kalan basinci tespit etnmistir. Bu, eksen gres yaglama sistemindeki
bir engelden kaynaklanabilir.

HPU Yagi HPU yag seviyesi disiik. HPU yag seviyesi dislk. Yag seviyesini

Dusuk @ kontrol edin ve makine icin dnerilen yagdi ekleyin.
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Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

Adi Simge Anlami
HPU Yag HPU’yu gtivenilir bir sekilde calistirmak icin yag sicakligi cok ytksek.
Sicakhgi
(Uyan)
Bugu Filtresi Bugu emici filtresini temizleyin.

Sogutma
Sivisi (Uyan)

Sogutma sivisi seviyesi dislik.

Akisi

Dusik Hava
Akisi

Metrik Mod - Makinenin dogru ¢alismasi icin hava akisi yeterli
degildir.

Disuk Hava ing Modu - Makinenin dogru galismasi igin hava akigi yeterli degildir.

is Mili [HANDLE SPINDLE] diigmesine bastiginizda el kumandasi, ig
mili atlatma ylzdesini degigtirir.
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Adi Simge Anlami

Besleme [HANDLE FEED] diigmesine bastiginizda el kumandasi, besleme
hizi atlatma ylzdesini degistirir.

Elle [HANDLE SCROLL] diigmesine bastiginizda, el kumandasi metni

Kaydirma kaydirir.

Aynalama Z Ekseni aynalama moduyla degistirilen ikincil is mili aktiftir.

Aynalama Aynalama modu etkindir. Ya G101 programlanir veya Ayar 45, 46,
47, 48, 80 veya 250 (X, Y, Z, A, B veya C eksenleri ayna goruntisi)
ACIK olarak ayarlanir.

Ayna Ayna agik.

Ayna Ayna agik.

Klamplamasi

ni Agma OD
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Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

Adi Simge Anlami

C EKSENI C ekseni takilr.

Devrede @

is Mili Fan is mili fani galismayi durdurdugunda bu simge gériindir.

Calismiyor ‘

Elektronik Kumanda, kabin sicakliklarinin elektronik aksamlar igin potansiyel

Aksam Asiri olarak tehlikeli olan seviyelere yaklastigini tespit ettiginde bu simge

Isinma gorundr. Sicaklik énerilen bu seviye alarmina ulasirsa veya bu

(Uyari) seviyeyi asarsa 253 ELEKTRONIK AKSAM ASIRI ISINMA alarmi
verilecektir. Kabini ttkanmis hava filtreleri ve dogru sekilde ¢alisan
fanlar inceleyin.

Elektronik Bu simge, elektronik aksam ¢ok uzun stire asiri sicak kaldiginda

Aksam Asir gorunir. Makine, kosul duzelene kadar ¢alismaz. Kabini tikanmig

Isinma ‘ hava filtreleri ve dogru sekilde ¢alisan fanlari inceleyin.

(Alarm) ’

Transformatd Bu simge, transformatérin 1 saniyeden uzun sire asiri isindigi

r Asiri Isinma tespit edildiginde gorunir.

(Uyar)
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Adi Simge Anlami
Transformat® Bu simge, transformatdr ¢ok uzun siire asiri sicak kaldiginda
r Asiri Isinma gobrunur. Makine, kosul dizelene kadar ¢alismaz.
(Alarm)
Dusuk Voltaj PFDM, diugslk voltaj tespit etti. Bu kosul devam ederse, makine
(Uyar) calismayi siirdiremez.
Dustik Voltaj Glg Ariza Tespit Moduli (PFDM), calistirmak igin ¢ok distk voltaj
(Alarm) r algihyor. Makine, kosul diizelene kadar ¢alismaz.
VOLTAGE
Yiksek Voltaj PFDM, gelen voltajin belirlenmis bir sinirin (izerinde, fakat ¢alisma
(Uyarr) parametrelerinin icerisinde oldugunu tespit etti. Makine bilesenlerinin
hasar gérmesini dnlemek i¢in kosulu dizeltin.
Yuksek Voltaj PFDM, galismayacak kadar yiiksek ve makinede hasara neden
(Alarm) olabilecek gelen voltaji tespit eder. Makine, kosul diizelene kadar

calismaz.

Yiksek Hava
(Uyari)

()
O
)

Makineye hava basinci, havali sistemleri glivenle ¢alistirmak igin
cok yuksektir. Havali sistemlerin hasar gérmesini veya yanlis
calismasini énlemek i¢in bu kosulu dizeltin. Makinenin hava girisine
bir regulatér takmaniz gerekebilir.
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Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

Adi Simge Anlami
Disuk Hava Makineye hava basinci, havali sistemleri ¢alistirmak icin ¢cok
(Alarm) dusuktir. Makine, kosul dizelene kadar ¢alismaz. Daha yuksek
kapasiteli bir hava kompresoérine ihtiyaciniz olabilir.
Dusuk Hava Makineye hava basinci, havali sistemleri glivenle ¢alistirmak igin
(Uyar) cok disuktur. Havall sistemlerin hasar gérmesini veya yanlis

galismasini 6nlemek icin bu kosulu diizeltin.

Yiksek Hava

Makineye hava basinci, havali sistemleri ¢alistirmak igin ¢cok

(Alarm) yuksektir. Makine, kosul dizelene kadar ¢alismaz. Makinenin hava
girisine bir regilator takmaniz gerekebilir.

Acil Asili kumanda butonundaki [EMERGENCY STOP] diigmesine

Durdurma basildi. Bu simge, [EMERGENCY STOP] diigmesi serbest
birakildiginda kaybolur.

Acil Bir yardimci aygittaki [EMERGENCY STOP] diigmesine
Durdurma basilmistir. Bu simge, [EMERGENCY STOP] diigmesi serbest
birakildiginda kaybolur.

Pah Kirma Bu simge, e-¢ark pah kirma modundayken gorundir.
Modu

COPOOO
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Kontrol Simgeleri

Adi Simge Anlami

Tek Blok SINGLE BLOCK modu etkin. Kumanda bir seferde (1) blok
program yiritir. Sonraki blogu yiritmek igin [CYCLE START]
digmesine basin.

Takim Omrii Kalan takim émri, Ayar 240'in altindadir veya mevcut takim, takim

(Uyan) @ grubundaki son takimdir.

Takim Omrii Takim veya takim grubu sona ermigtir ve yedek takimlar mevcut

(Alarm) c degildir.

Calisma OPTIONAL STOP etkin. Kumanda her bir MO1 komutunda

Durdurma @ programi durdurur.

Blok Silme BLOCK DELETE etkin. Kumanda bir kesme isareti (/) ile baslayan

@ program bloklarini atlar.
&’ ‘
Takim Bir takim degistirme devam ediyordur.
Degistirme
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Yeni Nesil Kumanda Simge Kilavuzu

Adi Simge Anlami
Prob Prob sistemi etkin.
Parca Parca yakalayici etkindir.
Yakalayici

Punta Tutma

Punta, parga ile birlikte takilmistir.

Konveyér ileri

Konveyor etkindir ve ileri hareket ediyordur.

Konveyor Konveydr etkindir ve geri hareket ediyordur.
Geri
HPC Yuksek basingh sogutma sivisi sistemi etkindir.
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Kontrol Simgeleri

Adi

Simge

Anlami

Hava Ufleme

Hava Ufleme aktiftir.

HIL Opsiyonel Yuksek Yogunluklu Aydinlatmanin (HIL) ON konumda ve
Aydinlatma kapilarin acik oldugunu gosterir. Siire, 238 Ayari ile belirlenir.
Sogutma Ana sogutma sivisi sistemi etkindir.

Sivisi

3.2  Online Daha Fazla Bilgi

ipuglari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan

Haas Servis sayfasina gitmek igin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

Of
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Calistirma

Chapter 4: Calistirma
4.1 Makineyi Acma

Bu prosediri uygulamadan dnce takim probu, parga yakalayici, punta, takim tareti ve
ikincil is mili vb. gibi olasi ¢garpisma alanlarini temizleyin.

F4.1: Gug¢ Beslemesi Sirasinda Olasi Carpisma Alanlari

b

1. [POWER ON] dugmesine basin. Bir baglatma sirasi isleminden sonra baglangi¢
ekrani gérintilenir.

Baslangi¢ ekrani, makinenin baglatilmasi i¢in temel talimatlar verir. Ekrandan ¢ikmak
icin [CANCEL] diigmesine basin.

Sifirlamak icin [EMERGENCY STOP]‘i saga déndurn.

Baslangi¢ alarmlarini silmek icin [RESET] digmesine basin. Bir alarmi
sifilayamiyorsaniz makine servise ihtiya¢ duyuyor olabilir. Destek icin Haas Fabrika
Cikisini (HFO) arayin.

Makineniz muhafaza igindeyse kapilarini kapatin.
5. [POWER UP] diigmesine basin.
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Makineyi Acma

F4.2: Glg¢ Agma Kutusu Ekrani
Machine may not be safe to zero
' return. Jog to a safe location '
hd then select an action below. hd

- To zero return tool turret

To zero return in order:
1: X

- 2: Tailstoclk

3 Z+Bar Feeder
4: Tool Turret

D_Ic:g to a safe location

g cancel

A

WARNING: Alt is mili ve canli takim ile ST-10/15, makine bosluklari ¢ok sikidir.
Referansa gitmesi igin su adimlari uygulayin:

a)  Tareti guvenli bir yere tagimak igin [HAND JOG] diigmesine basin.

b)  Takim taretinin referansa gitmesi i¢in [T] digmesine basin.
c) Taretin kisa takimin millere bakacagi sekilde indekslenmesi icin [MDI] sonra
[ATC FWD] veya [ATC REV] digmelerine basin.

(2
NOTE: Bir mesaj alirsaniz: Machine is Not Zeroed! 325 Manual Mode

Enabled ayarinin On olarak yapildigindan emin olun.

d)  Diger ekseni referansa dondirin. Eksen harfine ve ardindan [SINGLE]
digmesine basin.

Kumanda simdi OPERATION : MEM modunda. $imdi aktif programi ¢alistirmak icin [CYCLE
START]'a basabilir veya diger kontrol fonksiyonlarini kullanabilirsiniz.
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Calistirma

4.2

4.3

Is Mili Isitma

Makinenizin is mili 4 ginden daha uzun bir siredir ¢calismiyorsa, makineyi kullanmaya
baslamadan 6nce is mili 1sitma programini ylritmeniz gerekir. Bu program, is milini
yavasca istenen hiza getirir ve bu da yagin dagiimasina ve is milinin termal olarak kararli
hale gelmesine izin verir.

Makineniz program listesinde 20 dakikalik bir isinma programi (009220) igerir. is milini
sabit olarak yliksek devirlerde kullaniyorsaniz, bu programi her giin yiriitmeniz gerekir.

Aygit Yoneticisi (st rrocram)

CNC kumandas! ve kumandaya takili diger aygitlar Gzerindeki verilere erismek ve bunlari
kaydetmek ve yonetmek igin aygit yoneticisini ([LIST PROGRAM]) kullanin. Aygit
yoneticisini ayrica programlari yiklemek ve aygitlar arasinda aktarmak, aktif programinizi
ayarlamak ve makine verilerinizi yedeklemek i¢in kullanabilirsiniz.

Ekranin Gstlinde bulunan sekmeli mentiide, aygit yoneticisi ([LIST PROGRAM]) yalnizca
kullanilabilir bellek aygitlarini gésterir. Ornegin, asili kumanda digmesine bagh bir USB
bellek aygitiniz bulunmuyorsa sekmeli mentde bir USB sekmesi gdrintilenmeyecektir.
Sekmeli menilerde gezinme hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 66.

Aygit yoneticisi ([LIST PROGRAM]) bir dizin yapisinda kullanilabilen tim verileri gosterir.
CNC kumandasinin kék dizininde bir sekmeli meni altinda bellek aygitlari gériintllenir. Her
bir aygit cok sayida seviye derinliginde dizin ve dosya kombinasyonlari igerebilir. Genel
kisisel bilgisayar igletim sistemlerindekine benzer bir dosya yapisina sahiptir.
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Aygit Yoneticisi ([LIST PROGRAM])

4.3.1 Cihaz Yoneticisi Caligtirma

Aygit yoneticisine erisim saglamak igin [LIST PROGRAM] tusuna basin. Baslangi¢ aygit
yoneticisi bir sekmeli menu altinda, kullanilabilecek bellek aygitlarini gosterir. Bu aygitlara
makine bellegi, Kullanici Veri dizini, kumandaya bagl USB bellek aygitlari ve bagh agda
bulunan dosyalar dahildir. Bir aygittaki dosyalarla calismak igin o aygitin sekmesini segin.

F4.3: Cihaz Yéneticisi Baglangig Ekrani Ornegi: [1] Mevcut Aygit Sekmeleri, [2] Arama Kutusu,
[3] Fonksiyon Tuslari, [4] Dosya Ekrani, [5] Dosya Yorumlari (sadece Memory igerisinde
mevcut).

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB
Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. _'_2
Current Directory: Memory/
| 0 # | Comment File Name | Size Last Modified | e [INSERT]
[m] 09000 02-03-2017 08:02 =
[ | ooooo 000000 nc 9B 12-07-2016 08:46
Load [SELECTPROG
[ | DBO10 ( ALIAS MOS | 000010.nc 296 B 03-10-2017 08:45 * il .
= [ALTER] 3
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File [F3]
File Name: 000018.nc
5 File comment: { ALIAS M6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: @

Dizin yapisi icinde dolasmak igin imleg ok tuslarini kullanin:

Mevcut kdkte veya dizindeki bir dosya veya dizini vurgulamak veya ilgili islemler
gerceklestirmek igin [UP] ve [DOWN] imleg ok tuglarini kullanin.
Kokler ve dizinler, dosya ekraninin en sag sitununda bir sad ok karakteri (>) igerir.
Vurgulanan bir kéki veya dizini agmak igin [RIGHT] imle¢ ok tusunu kullanin.
Ardindan, ekranda ilgili kokin veya dizinin igerikleri géruntdlenir.

Onceki koke veya dizine dénmek igin [LEFT] imle¢ ok tusunu kullanin. Ardindan,
ekranda ilgili kdkiin veya dizinin igerikleri goruntulenir

Dosya ekraninin (zerindeki MEVCUT DIZIN, dizin yapisinda nerede oldugunuzu
gosterir; 6rnegin: MEMORY/CUSTOMER 11/NEW PROGRAMS, sizin MEMORY dizin

gOsterir.
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4.3.2

F4.4:

NOTE:

Dosya Ekrani Sutunlari

[RIGHT]imleg ok tusunu kullanarak bir kdk veya dizin acilirken dosya ekraninda o dizindeki
dosyalarin ve dizinlerin bir listesi gorintilenir. Dosya ekranindaki her bir siitun listedeki
dosyalar veya dizinler hakkinda bilgi icerir.

Program/Dizin Listesi Ornegi
current Directony: Memoryf

| O3 | Comment File Mame | Size Last Modified
J TEST 2015411425 @554
|:| programs 2E15f11/235 B5:54
[] @@@lm CEEE1E no 130 B 2@15/11/23 03:54
| | EE@sE CEEE3E. no 67 B 20151123 @354
[] @@@ss CEEE35. N 98 B 2015/11f23 @354
[] @@@45 MEXTGEMNte... 15 B 201511723 ©8:54
[| @2001 (ALIAS M33) 09@el.no 94 B 201511723 05:54

Situnlar sunlardir:

Dosya segim kutusu (etiketsiz): Sirasiyla kutuya secgim isareti koymak ve sec¢im
isaretini kaldirmak icin ENTER digmesine basin. Kutuda bir segim isareti bulunmasi,
dosya veya dizinin birden fazla dosyada uygulanacak iglemler (genellikle kopyalama
veya silme) igin segcildigini gosterir.

Program Numarasi (0 #): Bu situnda, dizindeki programlarin program numaralari
listelenir. ‘O’ harfi sutun verilerinde yok sayilir. Sadece Memory sekmesinde
mevcuttur.

Dosya yorumu (Comment): Bu sutun, programin ilk satirindaki goérintilenecek
opsiyonel program bashgini gésterir. Sadece Memory sekmesinde mevcuttur.
Dosya Adi (File Name):. Dosyayi kumanda disinda bir bellek aygitina
kopyaladiginizda kumandanin kullanacadi opsiyonel addir. Ornegin, 000045
programini bir USB bellek aygitina kopyalarsaniz USB dizinindeki dosya adi
NEXTGENtest.nc olur.

Dosya Boyutu (Ssize): Bu situn, dosyanin saklama alaninda kaplayacadi alani
gOsterir. Listedeki dizinler, bu situnda <DIR> ile gosterilir.

Bu siitun varsayilan olarak gizlidir, bu siitunu gériintilemek igin [F3]
diigmesine basin ve Show File Details Ssecenegini segin.

Son Degigstirilen Tarih (Last Modified): Bu siutunda dosyanin son degistirildigi
tarih ve saat gosterilir. Format, YYYY/AA/GG SAAT:DAK seklindedir.
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Aygit Yoneticisi ([LIST PROGRAM])

NOTE:

43.3

F4.5:

Bu siitun varsayilan olarak gizlidir, bu sdtunu gériintilemek igin [F3]
diigmesine basin ve Show File Details seg¢enedini segin.

Diger bilgiler (etiketsiz): Bu sltunda bir dosya durumu hakkindaki diger bilgiler
gorintilenir. Bu siitunda aktif program bir yildiz isareti (*) ile gosterilir. Bu sttundaki
E harf, programin program diizenleyicide oldugunu gosterir. Blyuktir simgesi (>) bir
dizini belirtir. s harfi, bir dizinin Ayar 252'nin bir parcasi oldugunu belirtir (daha fazla
bilgi icin, bkz. sayfa 438). Dizine girmek veya dizinden ¢ikmak icin [RIGHT] veya
[LEFT] imleg ok tusunu kullanin.

Yeni bir Program Yarat

Mevcut dizin icinde yeni dosya olusturmak i¢in [INSERT] digmesine basin. CREATE NEW
PROGRAM agcilir menlist ekranda goérintdlenir:

Yeni Program Olustur Acilir Meniisti Ornegi: [1] Program O numarasi Alani, [2] Dosya Adi
Alani, [3] Dosya acgiklamasi Alani.

Create Mew Program

O Number#*

1 ! |
File Name#*

o1 |
File comment

3—+—F |

Enter an O number or file name

| Enter [ENTER] || Exit [UNDO] |

Alanlara yeni program bilgilerini girin. Program O number alani zorunludur; File Name
ve File comment opsiyoneldir. MenlU alanlarn arasinda hareket etmek icin [UP] ve
[DOWN] ok tuslarini kullanin.

Program olusturmayi iptal etmek icin istediginiz zaman [UNDO] basin.

Program O number (Bellekte olusturulan dosyalar igin gereklidir): Bes (5) basamak
uzunluguna kadar bir program numarasi girin. Kumanda otomatik olarak O harfini
ekler. Bes (5) basamaktan daha kisa bir rakam girerseniz kumanda, program
numarasinin basina bes (5) basamaga tamamlayacak sayida sifir girer; érnegin 1
rakamini girerseniz kumanda, basina dort sifir ekleyerek 00001 numarasini
olusturur.
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NOTE:

4.3.4

NOTE:

NOTE:

Yeni programlar olugstururken O09XXX numaralarini kullanmayin.
Makro programlar genellikle bu bloktaki sayilari kullanirlar ve bunlarin
lizerine yazilmasi makine iglevlerinin arizalanmasina veya durmasina
neden olabilir.

. File Name (opsiyonel): Yeni program igin bir dosya adi yazin. Programi bellek
disinda bir depolama aygitina kopyaladiginizda kumandanin kullanacagi addir.

. File comment (opsiyonel): Aciklayici bir program bashdi yazin. Bu baslik,
programa O numarasinin bulundudu ilk satirda bir yorum olarak girer.

Yeni programinizi kaydetmek icin [ENTER] digmesine basin. Mevcut dizinde var olan bir
O numarasi belirlediyseniz, kumanda, File with O Number nnnnn already
exists. Do you want to replace 1it? mesajini verir. Programi kaydetmek ve
mevcut programin Uzerine yazmak i¢in [ENTER] tusuna basin, program adi acilir
penceresine dénmek i¢cin [CANCEL] tusuna basin, iptal etmek icin [UNDO] tusuna basin.

Konteyner Olusturun

Denetim dosyalari birlikte gruplama ve bir zip dosyasi olugturma yetenegine sahiptir, ayrica
dosyalarin sikistirmasini agabilirsiniz.

Dosyalan sikigtirmak igin:

[LIST PROGRAM] diigmesine basin.

Gezinin ve bir .nc dosyay!i vurgulayin.

[SELECT PROGRAM] digmesine basin.

[F3] diigmesine basin ve Create Container segin.

o &~ wnh =

Sikistirmak istediginiz programlari segin.

Kaydetme konumunu degistirmek icin [ALTER] digmesine
basabilirsiniz.

Denetimin bulamadigi tim dosyalar kirmizi renkle igaretlenir ve
dosyalari paketleyebilmesi igin konteynerden igaretinin kaldiriimasi
gerekir.

6. Paketlemeye baslamak igin [F4] tusuna basin.
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Aygit Yoneticisi ([LIST PROGRAM])

Dosyalarin sikigtirmasini agmak igin:

1. *.hc.zip dosyasini secin ve [F3] diigmesine basin.
2. Dosyalari ¢cikarmak icin [F4] digmesine basin.

NOTE: Sikistirmayi actiginizda kontrol mevcut dosyalarin lizerine yazacak ve
kirmizi renkte vurgulanacaktir. Mevcut dosyalarin lizerine yazmak
istemiyorsaniz ¢ikartmadan énce dosyanin isaretini kaldirdiginizdan
emin olun.

4.3.5 Aktif Programi Seg¢

Bellek dizininde bir programi vurgulayin ve vurgulanan programi aktif hale getirmek igin

[SELECT PROGRAM] dugmesine basin.

Aktif program, dosya ekraninin en sagindaki situnda bir yildiz isareti (*) igerir. Bu program,
OPERATION : MEM modunda [CYCLE START] diigmesine bastiginizda ¢alisan programdir.

Program ayrica aktif oldugu slrece silinmeye karsi korunmalidir.

4.3.6 Secim isareti Segimi

Dosya ekraninin en solundaki segim kutusu situnu birden fazla dosyayi segmenize imkan

tanir.

Bir dosyanin segim kutusuna segim isareti eklemek icin [ENTER] digmesine basin. Baska
bir dosyay! vurgulayin ve ilgili dosyanin segim kutusuna sec¢im isareti eklemek igin
[ENTER] digmesine tekrar basin. Bu islemi segmek istediginiz tUm dosyalari segene kadar

tekrarlayin.

Ardindan, tim bu dosyalar Gzerinde ayni anda bir islem (genellikle kopyalama veya silme)
gerceklestirebilirsiniz. Segiminizin bir pargasi olan her bir dosyanin segim kutusunda seg¢im
isareti bulunur. Bir islem sectiginizde kumanda, bu iglemi sec¢im isareti bulunan tim

dosyalarda gerceklestirir.

Ornegin, makine belleginden bir USB bellek aygitina bir grup dosya kopyalamak
istiyorsaniz, kopyalamak istediginiz tim dosyalara bir se¢im isareti eklemeniz ve ardindan

kopyalama islemini baslatmak igin [F2] tusuna basmaniz gerekir.

Bir grup dosyay! silmek igin, silmek istediginiz tim dosyalara bir segim isareti ekleyin ve

ardindan silme iglemini baslatmak icin [DELETE] digmesine basin.

NOTE: Bir secim isareti secimi yalnizca dosyayi sonraki islemler igin isaretler;
programi aktif hale getirmez.
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NOTE:

4.3.7

F4.6:

Secim isaretlerini kullanarak birden fazla dosya seg¢cmediyseniz
kumanda, islemleri yalnizca mevcut durumda vurgulanan dizinde veya
dosyada gergeklestirir. Dosyalari sectiyseniz kumanda, islemleri
yalnizca secgilen dosyalarda gergeklegtirir, segilmedigi slrece
vurgulanan dosyada gergeklestirmez.

Programlari Kopyala

Bu fonksiyon, programlari bir aygita veya farkh bir dizine kopyalamaniza izin verir.

1. Tek bir programi kopyalamak igin, bunu aygit yoneticisi program listesinden
vurgulayin ve bir onay isareti koymak icin [ENTER]'a basin. Birden fazla program
kopyalamak icin, kopyalamak istediginiz programlara onay isareti koyun.

2. Kopyalama iglemini baglatmak i¢in [F2] digmesine basin.
Cihaz Seg¢ agilir menlsu goéruntulenir.
Cihaz Se¢

Copy To

Select Device
Memory =
UsBO =
User Data =
| Select [ENTER] || Exit [CANCEL] |

-

3. Hedef dizini segmek igin ok tuslarini kullanin. Segilen dizine girmek igin [RIGHT]

imlecini kullanin.

Insert Directory: Kopyala agilir menusi gorintilenir.
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Aygit Yoneticisi ([LIST PROGRAM])

F4.7:

4.3.8

Kopyala Aglilir Meniisii Ornegi

Copy To

Insert Directory: USBG@/1/

| copy [ENTER] ||  Exit [CANCEL] |

4. Kopyalama islemini tamamlamak icin [ENTER] diUgmesine veya aygit yoneticisine
geri dénmek icin [CANCEL] digmesine basin.

Programi Diizenle

Bir programi vurgulayin ve ardindan programi program dizenleyiciye tasimak igin
[ALTER] digmesine basin.

Program, ayni zamanda aktif bir program olmadigi sirece, diizenleyicideyken dosya ekrani
listesinin en sag sltununda E hedefini igerir.

Bu fonksiyonu aktif program yurutilirken bir programi diizenlemek icin kullanabilirsiniz.
Aktif programi dizenleyebilirsiniz, ancak yaptiginiz degisiklikler program kaydedilene ve
aygit yoneticisi menusinin altindan tekrar segilene kadar gecerlilik kazanmaz.
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4.3.9

F4.8:

Dosya Komutlari

Aygit yoneticisindeki dosya komutlari menilsiine erigsmek icin [F3] tusuna basin.
Secenekler listesi, aygit yoneticisindeki File [F3] asadi acilir menu altinda goérintilenir.
Bir komut vurgulanana kadar imleg ok tuslarini veya el kumandasini kullanin ve ardindan
[ENTER] tusuna basin.

Dosya Komutlari MenUsu

e

Make Directory
Rename

Delete

Duplicate Program
|Select All

Clear Selections
Sort By O Murnher
Show File Details
1Setting 252 add
setting 262 DPRMNT
i5et File Path
1Special Symhbols

. Make Directory:mevcut dizin altinda yeni bir alt dizin olusturur. Yeni dizin
olusturmak icin bir ad yazin ve ardindan [ENTER] tusuna basin.

. Rename: bir programin adini degistirir. Rename acilir menusu, yeni program menusu
ile ayni secenekleri (Dosya Adi, O Numarasi ve Dosya Bashgi) igerir.

. Delete: dosya ve dizinleri siler. islemi onayladiginizda kumanda, vurgulanan
dosyasl veya secim isareti konularak secilmis tim dosyalari siler.

. Duplicate Program: mevcut konum altinda bir dosyanin bire bir kopyasini

olusturur. Save As acilir menusu, isleme tamamlamadan énce yeni bir program adi
belirtmenizi ister.

. Select All: Current Directory'deki tUm dosyalara/dizinlere onay isaretleri
koyar.

. Clear Selections: Current Directory'deki tim dosyalarin/dizinlerin onay
isaretlerini kaldirir.

. Sort By O Number: program listesini O numarasina gore gruplandirir. Dosya adina

gore siralamak igin bu segenegi tekrar kullanin. Varsayilan olarak, program listesi
dosya adina gére siralanir. Sadece Memory sekmesinde mevcuttur.

. Setting 252 add / Setting 252 remove: Konumlar listesine bir 6zel alt
program arama konumu ekler. Daha fazla bilgi icin Arama Konumlarini Ayarlama
bdlimine bakin.
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4.4

F4.9:

. Setting 262 DPRNT: DPRNT icin bir 6zel hedef dosya yolu ekler.

. Get File Path: secilen dosya yolunu ve adini giris gubugundaki parantez icine
yerlestirir.
. Special Symbols: klavyede bulunmayan metin simgelerine erisir. Giris gubuguna

yerlestirmek igin kullanmak istediginiz karakterin numarasini girin. Ozel karakterler
sunlardirr  ~ ~ { } \ < >

Tam Makine Yedeklemesi

Yedekleme islevi makinenin ayarlarinin, programlarin ve diger verilerin bir kopyasini
cikartarak kolayca geri yiklenmesine izin verir.

Yedekleme dosyalarini System [F4] acilir menisulyle olusturabilir ve yikleyebilirsiniz.

[F4] Men( Secimleri

System

Back Up Machine
Festore Machine
save Settings

Save Offsets

save Macro Vars
Save ATM

Save Alarm History
Save Key History
Save Lsc

Save Metwork Config
Load Settings

Load Offsets

Load Macro Wars
Load ATH

Load Lsc

Load Metwork Config

Bir tam makine yedeklemesi olusturmak igin:

[LIST PROGRAM] digmesine basin.
USB veya Network Device segenegdine gidin.

[F4] dugmesine basin.

0w b=

Backup Machine segin ve [ENTER] tusuna basin.
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Makineyi Yedekle Agilir MenUsu

Backup Machine

System Data (1.0 MB)

User Data (1.2 MB)

Frograms (4.8 KB)

Select [ENTER]
L]

Select &ll [F2]
L]

Clear all [F3]
u Backup [F4]

Exit[CANCEL]

Estimated size to zip: O B

Yedeklemek istediginiz verileri vurgulayin ve bir onay isareti koymak igin [ENTER]'a

5.
basin. Tum verileri segmek icin [F2]'ye basin. Tum onay isaretlerini temizlemek igin
[F3]'e basin.
6. [F4] dugmesine basin.
Kumanda, sectiginiz yedeklemeyi HaasBackup (mm-dd-yyyy) . zip etiketli bir zip
dosyasina kaydeder; dosya adindaki mm ay, dd gin ve yyyy yildir.
T4.1: Zip Dosyasinin Varsayilan Dosya Adlari
Segilen
Yedekleme Kayit Tarihi Dosya Adi (Klasor)
Sistem Verileri Ayarlar (Seri Numarasi)
Sistem Verileri Ofsetler OFFSETS.OFS
Sistem Verileri Alarm Gegmisi AlarmHistory.txt

Sistem Verileri

Geligsmis Takim Y&netimi (ATM)

ATM.ATM

Sistem Verileri

Anahtar Gegmisi

KeyHistory.HIS

Programlar

Bellek Dosyalari ve Klasorleri

(Bellek)

Kullanici Verileri

Kullanici Veri Dosyalari ve Klasorleri

(Kullanici Verileri)
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441 Secilen Makine Verisi Yedeklemesi

Makinenizden segilen bilgileri yedeklemek igin:

1. USB kullaniliyorsa, asili kumanda butonunun sag tarafindaki [USB] portuna bir USB
bellek aygiti takin. Net Share kullaniliyorsa, Net Share kurulumunun dogru
sekilde yapildigindan emin olun.

[LEFT] ve [RIGHT] imleg tuslarini kullanarak Aygit Yoneticisi altindan USB segin.
Hedef dizini agin. Yedekleme verileriniz igin yeni bir dizin olusturmak istiyorsaniz,
talimatlar i¢in bkz. sayfa 103.
[F4] digmesine basin.
Yedeklemek istediginiz veriler menl segenegini secin ve [ENTER] digmesine basin.
Save As agllir menusune bir dosya adi yazin. [ENTER] digmesine basin. Kayit
islemi tamamlandiktan sonra SAVED mesaji gérintilenir. Yazdiginiz ad zaten
mevcutsa Uzerine yazabilir veya yeni bir ad girebilirsiniz.
Yedeklemeler i¢in dosya tirleri agagidaki tabloda listelenmistir.
T4.2: Yedekleme igin Menii Secimi ve Dosya Adi
F4 Menii Kayd
Secimi et Yiikle Olusturulan Dosya
Ayarlar evet evet USBO/serinumarasi/KONFIGURASYON/
serinumarasi_us.xml

Ofsetler evet evet dosyaadi.OFS

Makro Degigkenleri evet evet dosyaadi.VAR

ATM evet evet dosyaadi.ATM

Lsc evet evet dosyaadi.LSC

Ag Konfiglirasyonu evet evet dosyaadi.xml

Alarm Gegmisi evet hayir filename.txt

Anahtar Gegmisi evet hayir dosyaadi.HIS
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NOTE: Ayarlar yedeklediginizde, Kumanda bir dosya adi sormaz. Dosyayi bir
alt dizine kaydeder:

. USBO0/makine seri numarasi/KONFIGURASYON/makine seri
numarasi_us.xml

4.4.2 Tam Makine Yedeklemesi Geri Yiikleniyor

Bu prosedir, makine verilerinizi bir USB bellek aygitindaki yedeklemeden nasil geri
yukleyeceginizi agiklar.

1. Asil kumanda butonunun sag tarafindaki USB portuna yedekleme dosyalarini iceren
USB bellek aygiti takin.

2. Aygit Yoneticisindeki USB'ye gidin.

3. [EMERGENCY STOP] diigmesine basin.

4. Geri yuklemek istediginiz yedeklemenin bulundugu dizini agin.

5. Yuklemek i¢in HaasBackup zip dosyasini vurgulayin.

6. [F4] dugmesine basin.

7. Restore Machine segin ve [ENTER] tusuna basin.
Makineyi Geri Yukle agilir penceresi, hangi tir verilerin geri yuklenebilecegini
gOsterir.

F4.10: Restore Machine Aglilir Pencere Menisu (6rnek, bir tim veri yedeklemesini

go6stermektedir)

Restore Machine

System Data Select [ENTER]
Lser Data
Select all [F2]
Frograms
Offsets Clear all [F3]
Macros Restore [F4]
ATM
Exit[CANCEL]
| Metwaork

|Warr'|ir'|g: User Data and Memory will be erased before a restore
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8. Geri yuklemek istediginiz verileri vurgulayin ve bir onay isareti koymak igin
[ENTER]'a basin. Tum verileri segmek igin [F2]'ye basin. Tim sec¢imleri temizlemek
igin [F3]'e basin.

NOTE: System Data geri yiklenirkenki durumlar haric, [CANCEL] veya
[RESET] tusuna basarak herhangi bir zaman geri yiikleme islemi
durdurulabilir.

A

WARNING: Kullanici verileri ve bellek, bir geri yiikleme éncesinde silinir.

9. F4 tusuna basin.
Geri yuklenen her veri alaninin onay isareti kaldirilir ve veriler baslatilir.

4.5 Programlarin Calistiriimasi

Bir kez bir program makineye ylklendikten ve ofsetler ayarlandiktan sonra, programi
calistirmak igin:

1. [CYCLE START] digmesine basin.

2. Herhangi bir kesme islemi yapmadan énce programin Grafik modunda calistiriimasi
Onerilir.
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4.6

F4.11:

4.7

NOTE:

Son Program Hatasini Bulun

Kontrol Unitesi, 100.19.000.1100 yazilim siUriminden baslayarak bir programdaki son
hatayi bulabilir. Hatayi olusturan G kodunun son satirini gérintilemek igin [SHIFT] + [F4]
digmelerine basin.

Son G kodu hatasini [2] gortntilemek icin [SHIFT] + [F4] [1] dGgmesine basin.
Operation: MEM | CPU: 22.23%‘ |11:E)6:55

USBB/C00010.nc Active Codes

GOl Linear Feed Motion
G908 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
GBA Cycle Cancel
GS4 Work Offset #54
Doo HoO M30 TO
| Go To Last Error [SHIFT + F4] /
Main Spindle Positions Program G54 G49
@ Spindle Speed: @ RPM (M)

Spindle Power: 0.8 KW p=
] u .

Surface Speed: @ FPM 0 B IR h )

Overrides Chip Lead: ©.000 IPT

s Feed Rate: 0.0000 IPM (= 2% 10.1873 o -

Guvenli Calisma Modu

Guvenli Calistirmanin amaci, bir c¢arpisma durumunda makineye verilen hasari
azaltmaktir. Carpismalari Onlemez, ancak daha erken bir alarm verir ve carpisma
konumundan geri ¢ekilir.

Carpismalarin yaygin nedenleri sunlardir:

. Yanhs takim ofsetleri.
. Yanlis is parcasi ofsetleri.
. is milinde yanlis takim.

Glivenli Calistirma 6zelligi, 100.19.000.1300 yazilim sdriimiinden
baslayarak kullanilabilir.
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Givenli Galisma Modu

NOTE:

NOTE:

Giivenli Calistirma 6zelligi yalnizca elle kumanda ve hizli (G00)
durumunda c¢arpisma algilar, besleme hareketinde bir ¢arpisma
algilamaz.

Guvenli Calistirma asagidakileri yapar:

Hareket hizini yavaslatir.

Konum hatasi hassasiyetini artirir.

Bir carpisma tespit edildiginde, kontrol hemen ekseni kiglk bir miktar tersine gevirir.
Bu, motorun c¢arptigi nesneye dogru ilerlemeye devam etmesini 6nlemenin yani sira
carpmanin kendisinden gelen basinci azaltacaktir. Givenli Calistirma bir ¢carpma
algiladiktan sonra, carpan iki ylzey arasina bir parga kagidi kolayca
sigdirabilmelisiniz.

Givenli Caligtirma, bir programi yazdiktan veya degistirdikten sonra
ilk kez galigtirmak lizere tasarlanmigtir. Cevrim siiresini 5nemli éi¢tide
artirdigindan, Gdvenli Caligtir ile gdivenilir bir program calistirmaniz
Onerilmez. Takim kirilabilir ve is parcasi bir carpismada hala hasar
gorebilir.

Guvenli Calistirma elle kumanda sirasinda da aktiftir. Gavenli Calistirma, is hatasi
sirasinda operatér hatasi nedeniyle kaza sonucu garpmalara karsi koruma saglamak icin

kullanilabilir.

F4.12: Guvenli Calisma Modu

Edit: MDI | CPU: 14.22%

% w1227 SR

MDI NO Active Cod
e G0O Rapid Motion
MO ; Go0 Absolute Position
G40 Cutter Compensatior
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
oo Hoo M

1

Deactivate Safe Run
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F4.13:

4.8

Makineniz Guvenli Calistirmayi destekliyorsa, MDI'da F3 Activate Safe Run [1]
metnini igeren yeni bir simge géreceksiniz. Guvenli Calistirmayi agmak/kapatmak igin [F3]
tusuna basin. Guvenli Calistirma Aktif durumu program panelinde bir [2] filigrani ile belirtilir.

Sadece hizli hareketler sirasinda aktiftir. Hizli hareketler sunlari icerir: GO0, [HOME G28],
takim degistirmeye gegme ve korunmali gevrimlerin igsleme icermeyen hareketleri. Besleme
veya kilavuz gibi herhangi bir isleme hareketi glivenli modda etkin olmayacaktir.

Givenli Calistirma, ¢arpisma algilamasinin dogasi nedeniyle beslemeler sirasinda etkin
degildir. Kesme kuvvetleri garpismalardan ayirt edilemez.

Guivenli Galisma Modu

Edit: MDI | CPU: 15.35% | % -@3| 13:30:38 1 MOl
MDI NO Active A\s
M222 1.9918 X COLLISION DETECTED

GO0 X-30. ;

Machine Collision Detected

i The machine has detected a collision during a rapid
Collided Axes: X

Exit [CANCEL]

\ P

j B Deactivate Safe Run

Main Spindle Positions Progran
2 Spindle Speed: @ RPM (1n)
u Spindle Power: 0.0 KW X _25.300 Ii'\! -
Surface Speed: 0 Mpm -
Overrides Chip Load: 0.800 MMPT Y 0.000 J -

Feed Rate: 0.0000 MMPM = - —_

Bir carpisma tespit edildijinde, tim hareket durur, [1] alarmi verilir ve operatore bir
carpisma tespit edildigini ve hangi eksende tespit edildigini bildiren bir [2] acilir pencere
olusturulur. Bu alarm [RESET] ile kaldirilabilir.

Bazi durumlarda, pargaya karsi basing Glivenli Caligtirma geri gekilmesi ile kurtariimamis
olabilir. Daha kétl durumda, alarmi sifirladiktan sonra ek bir carpisma meydana gelebilir.
Bu durumda, Guvenli Calistirmayi kapatin ve ekseni ¢garpisma konumundan uzaga dogru
hareket ettirin.

RJH-Touch Genel Bakis

Uzaktan El Kumandasi (RJH-Touch), daha hizli ve daha kolay kurulum igin elinizden erisim
saglayan opsiyonel bir aksesuardir.

Tim RJH-Touch fonksiyonlarini kullanabilmek i¢cin makinenizde Yeni Nesil Kontrol yazilimi
100.19.000.1102 veya usti olmalidir. Sonraki bélimlerde RJH-Touch'in nasil
calistirlacag! agiklanmaktadir.
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F4.14:

Uzaktan El Kumandasi [1] Cevrim Baslangi¢ Anahtari, [2] Besleme Tutma Tusu, [3]
Fonksiyon tuslari, [4] Hizli Elle Kumanda Anahtari, [5] Elle Kumanda Yén Tusglari, [6]
Dokunmatik ekran, [7] Kilif, [8] Fonksiyon Sekmeleri, [9] EI Kumandasi Tekeri.

<.0001 EEEE] .0100 .1000 >
Work offset G54

X [0 0000
Y 0.0000
z 0.0000

0.0000

ADJST] | WRKN]MENU]

8

Bu ¢izim bazi bilesenleri gdstermektedir:

1.

Cevrim Baglat. Asili kumanda butonundaki [CYCLE START] ile ayni fonksiyona
sahiptir.

Besleme Bekletme. Asili kumanda butonundaki [FEED HOLD] ile ayni fonksiyona
sahiptir.

Fonksiyon Tuslari. Bu tuslar ileride kullanmak igindir.

Hizl Elle Kumanda digmesi. Bu tusg, elle kumanda yén digmelerinden birine ayni
anda basildiginda elle kumanda hizini iki katina ¢ikarir.

Elle Kumanda Yon Tuslari. Bu tuslar tus takimi elle kumanda ok tuslariyla ayni
sekilde galigir. Eksene elle kumanda etmek igin basili tutabilirsiniz.

LCD Dokunmatik Ekran.

Kilif. RJH'yi aktiflestirmek icin kiliftan disari ¢ikarin. RJH'yi devre digi birakmak igin
kilifa geri koyun.

Fonksiyon Sekmeleri. Bu sekmelerin farkli modlarda farkh fonksiyonlari vardir.
Kullanmak istediginiz fonksiyona denk diisen fonksiyon sekmesine basin.

Elle Kumanda Tekeri. Bu Elle Kumanda, asili kumandadaki el kumandasi gibi galisir.
Elle Kumandaya her tiklandiginda, secilen eksen segilen mevcut elle kumanda
oraniyla bir birim hareket eder.

RJH fonksiyonlarinin ¢ogu ElI Kumandasi modunda mevcuttur. Diger modlarda, RJH
ekrani, aktif programa veya MDI programina iligskin bilgileri gorintdler.
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4.8.1

F4.15:

NOTE:

RJH-Touch Calistirma Modu Meniusu

Calisma modu menisl, RJH modunu hizl bir sekilde segmenizi saglar. RJH'de bir mod
sectiginizde, asili kumanda butonu da o moda degisir.

Bu meniiye erismek icin RJH modlarinin gogunda [MENU] fonksiyon diigmesine basin.

RJH-Touch Calistirma Modu Meniisi Ornegi

AV > MANUAL - JOGGING
> TOOL OFFSETS
> WORK OFFSETS
> AUXILIARY MENU
> UTILITY MENU

Y - -2.0000
1 | | [|BACK]

Meni segenekleri sunlardir:

. MANUAL - JOGGING, RJH ve makine kumandasini HANDLE JOG moduna getirir.
. TOOL OFFSETS, RJH ve makine kumandasini TOOL OFFSET moduna getirir.

. WORK OFFSETS, RJH ve makine kumandasini WORK OFFSETS moduna getirir.

. AUXILIARY MENU, RJH i¢in Yardimci Menu'yu getirir.

Flas i1s1g1 6zelligi RJH-Touch ile kullanilamaz.

. UTILITY MENU, RJH igin Yardimci Programlar Menilsi’'ni getirir. Bu meni sadece
tanilama bilgilerini icerir.
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4.8.2

F4.16:

4.8.3

RJH-Touch Manuel Elle Kumanda

RJH'deki manuel elle kumanda ekrani, ekseni ve elle kumanda hizini segmenizi saglar.

RJH-Touch Manuel Elle Kumanda Ornegi.

<.0001 pReloRie] .0100 .1000 >

AXIS
X -1.0000 in
Y 200008 in
Z -5.0000 in

Ekrandaki [MENU] tusuna basin.
Ekrandaki Manual Jogging tusuna basin.

Elle kumanda hizini degistirmek i¢in ekranda .0001, .0010, .0100 veya .1000
tuslarina basin.

Ekseni degistirmek icin ekrandaki eksen konumuna basin veya RJH
Uzerindeki/[F1][F3] tuslarina basin.

Eksene elle kumanda etmek i¢in elle kumanda tekerini gevirin.
Program pozisyonlarini géstermek igin ekranda [WORK] tusuna basin.

Pozisyonlara gitmek icin Distance tusunu gostermek igin ekranda [TO GO] tusuna
basin.

Machine pozisyonunu gdstermek icin ekranda [MACH] tusuna basin.
Operator pozisyonunu goérintilemek icin ekranda [OPER] tusuna basin.

RJH-Touch ile Takim Ofsetleri

Bu boliim, is pargasi ofsetlerini ayarlamak icin RJH'de kullanilan kontrolleri agiklamaktadir.

Takim ofsetlerini ayarlama hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 123.

Bu fonksiyona RJH'de erismek i¢in, asili kumanda butonunda [OFFSET]'e basin ve Tool
Offsets sayfasini segin veya RJH galistirma menisinde TOOL OFFSETS'ni segin (bkz.
sayfa 113).
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F4.17:

RJH Takim Ofsetleri Ekrani Ornegi

<.0001 pReloRN] .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 0.0000

Y - 0.0000

Elle kumanda hizini degigtirmek icin ekranda .0001, .0010, .0100 veya .1000
tuslarina basin.

Ekseni degistirmek icin ekrandaki eksen konumuna basin veya RJH
Uzerindeki/[F1][F3] tuslarina basin.

Sonraki takima gegmek igin ekranda [NEXT] tusuna basin.

Takim ofsetini degistirmek icin TOOL OFFSET alanini vurgulayin ve degeri
degistirmek icin elle kumanday! kullanin.

Takimi istenen konuma getirmek icin elle kumandayi kullanin. Takim uzunlugunu
kaydetmek icin [SETL] fonksiyon tusuna basin.

Takim uzunlugunu ayarlamak igin, 6rnegin takimi baslatmak igin kullandiginiz
kagidin kalinligini takim uzunlugundan ¢ikarmak istediginizde:

a) Ekranda [ADJST] diigmesine basin.

b)  Takim uzunluguna eklemek tzere degeri dedistirmek igin (pozitif veya negatif)
elle kumanday! kullanin.

c) Ekranda [ENTER] diigmesine basin.

Makinenizde Programlanabilir Sogutma Sivisi segenedi varsa, takim igcin musluk
pozisyonunu ayarlayabilirsiniz. COOLANT POS alanini vurgulayin ve degeri
degistirmek icin elle kumandayi kullanin. Sogutma sivisini agmak ve musluk
pozisyonunu test etmek igin ekradaki [M08] digmesini kullanabilirsiniz. Sogutma
sivisinl kapatmak icin ekrandaki dugmeye tekrar basin.
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48.4

F4.18:

RJH-Touch ile is Pargasi Ofsetleri

Bu boélum, is pargasi ofsetlerini ayarlamak i¢cin RJH'de kullanilan kontrolleri agiklamaktadir.
is pargasi ofsetlerini ayarlama hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 126

Bu fonksiyona RJH-Touch'da erismek igin, asili kumanda butonunda [OFFSET]'e basin ve
Work Offsets sayfasini segin veya RJH calistirma modu menisiinde WORK OFFSETS'ni
segin (bkz. sayfa 113).

RJH is Parcasi Ofsetleri Ekrani Ornegi

< .0001 puCIoEESR .0100 .1000 >
Work offset G54

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X . 0.0000
__SET|ADJSTL | WRKNIMENU.

. Elle kumanda hizini degistirmek i¢in ekranda .0001, .0010, .0100 veya .1000
tuslarina basin.

. Ekseni degistirmek icin ekrandaki eksen konumuna basin veya RJH
uzerindeki/[F1][F3] tuslarina basin.

. is pargasi ofset numarasini degistirmek icin ekrandaki [WORKN] diigmesine basin
ve yeni bir ofset numarasi segmek icin elle kumandayi kullanin. Ekrandaki [ENTER]
digmesine basarak yeni ofseti ayarlayin.

. X eksenini hareket ettirmek igin elle kumanda tekerini kullanin.

. Bir eksende ofset pozisyonuna ulastiginizda, ofset pozisyonunu kaydetmek igin
ekrandaki [SET] digmesine basin.

. Bir ofset degerini ayarlamak igin:

a) [ADJST] fonksiyon tusuna basin.

b)  Ofsete eklemek Uzere degeri dedistirmek icin (pozitif veya negatif) puls
digmesini kullanin.

c) [ENTER] fonksiyon tusuna basin.

116



Calistirma

4.9

4.9.1

Parca Kurulumu

Dogru is pargasi baglama, glivenlik ve istediginiz tretim sonuglarinin elde edilmesi igin gok
_'o'nemlidir. Farkl uygulamalar icin ¢ok sayida is pargasi baglama segenekleri mevcuttur.
Ihtiyaciniz olan talimatlar igcin HFO'ya veya is pargasi baglama tedarikgisine danisin.

Elle Kumanda Modu

Elle Kumanda Modu, eksenlerden her birisini istenilen bir konuma elle kumanda etmenize
olanak saglar. Eksenleri elle kumanda etmeden Once, eksenleri referansa (baslangig
eksenleri referans noktasi) déndirmeniz gerekmektedir.

Elle kumanda moduna girmek igin:

[HANDLE JOG] diigmesine basin.

2. Elle kumanda modunda kullanilacak bir artis hizi segin ([.0001], [.001], [.01] veya
[.1D).

3. istediginiz eksene basin ([+X], [-X], [+Z] veya [-Z]) ve ardindan segilen ekseni
hareket ettirmek icin bu eksen elle kumanda tuslarini basili tutun veya [HANDLE
JOG] kullanin.
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4.9.2 Takim Ofsetleri

Takim ofset degerlerini goriintilemek igin [OFFSET] digmesine basin. Takim ofsetleri bir
prob ile manuel veya otomatik olarak girilebilir. Asagidaki liste her bir ofset ayarinin nasil
calistigini gostermektedir.

F4.19: Takim Ofsetleri Ekrani

Radius
Geometry

Turret
Location

Tip
Direction
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None
None

X Geometry Z Geometry

o]
L=
o]

= i < ) <o i) <o ) © (g < () C i) < ) < g

oo oo ocleloe ooloe oo oo e
oo o oololooololoooolooo
S i = ] = [ < ] < [ = ) = [ < . =
ooooololooooloo ool oo

Enter A Value

7 T i ¥ Diameter Measure - Set Value - Add To value i Work Offset

Active Tool: - Bu size hangi pozisyonun aktif taret oldugunu séyler.

2. Tool Offset (T) - Bu, kullanilabilir takim ofsetleri listesidir. Maksimum 99 takim ofseti
mevcuttur.

3. Turret Location- Bu kolon operatorin taret istasyonunda hangi aletin oldugunu
hatirlamasina yardimci olmak i¢in kullanilir. Bu, 6nde ve arkada takimlar monte
edilmis bir takim tutucunuz oldugunda kullaniglidir. Her bir takimin hangi ofseti
kullandigini ve nerede oldugunu hatirlamak istersiniz.

4, X and Z Geometry - Her bir ofset, makine sifirindan uca kadar olan mesafe igin
degerler igerir.
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F4.20:

5. Radius Geometry - Bu ofset, kesici telafisi kullanildiinda takim ucundaki yarigapi
telafi etmek icin kullanilir. Takim uglarindaki yaricap teknik 6zelliklerini kontrol edin
ve bu ofsetteki degeri girin.

6. Tip Direction - Kesici telafisi kullanildiginda takim ucunun yéniini ayarlamak igin
bunu kullanin. Segenekleri goriintilemek igin [F1] tusuna basin.

7. Bu islev dugmeleri ofset degerlerini ayarlamanizi saglar.
[F1]‘e basiimasi, rakami segilen situna girer. Bir degerin giriimesi ve [ENTER]
tusuna basilmasi, girilen miktar secilen siitundaki rakama ekleyecektir.

Takim Ofsetleri Ekrani Devam Ediyor. Bu sayfayi gériintilemek igin [RIGHT] ok tusuna
basin.

Offsets
Tool Waork

Active Tool: 0

X Geometry Z Geometry Radius

Offset :
Tool Offset Wear Wear Wear

= ) <2 e < e < i) < i et > (el < (e <

oD 000000000000 oo o
Loe Rl o ) o R B e ) e e e B e e ) e B e e e ) e e e e

Enter A Value

i X Diameter Measure - Set Value - Add To value i Work Offset

8. X and Z Wear Geometry - Buraya girilen degerler, bir is sirasinda normal asinmay!
telafi etmek igin gerekli olan ofset dakika ayarlamalari igindir.

9. Radius Wear - Buraya girilen degerler, bir is sirasinda normal aginmay! telafi etmek
icin gerekli olan ofset dakika ayarlamalari igindir.
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F4.21: Takim Ofsetleri Ekrani Devam Ediyor. Bu sayfayi gorunttlemek i¢in [RIGHT] ok tusuna
basin.

Active Tool: @

Tool Offset Tool Type Tool Material

Enter & Value

i ¥ Diameter Measure i Set Value i Work Offset

10. Tool Type - Bu kolon, bu takimi problamak i¢in hangi prob déngisunin
kullanilacagina karar vermek igin kontrol tnitesi tarafindan kullanilir. Segenekleri
goruntilemek icin [F1] tusuna basin.

11. Tool Material - Bu kolon, VPS besleme ve hizlar kiitiphanesine gére hesaplamalar
icin kullanilir. Segenekleri gortntiilemek i¢in [F1] tusuna basin.
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F4.22:

NOTE:

Takim Ofsetleri Ekrani Devam Ediyor. Bu sayfayi gorunttlemek icin [RIGHT] ok tusuna
basin.

Active Tool: 0

Actual
Diameter

Tool Offset LII:;I?Q-L?_M Flutes

oooooolocooo oo oo oo oo
oooooolooooolooo oo oo
S ) = [ = I < ) < R = R = ] = ] <

DD DD 0000000000 OO O

Enter AWalue
i ¥ Diameter Measure i Set Value - Add To Walue i Waork Offset

12. Live Tool Radius - Bu ofset, canli takim ucundaki yarigapi telafi etmek icin kullanihr.
Takim uglarindaki yarigap teknik 6zelliklerini kontrol edin ve bu ofsetteki degeri girin.

13. Live Tool Wear - Buraya girilen degerler, bir is sirasinda normal aginmay telafi etmek
icin gerekli olan ofset dakika ayarlamalari igindir.

14. Flutes - Bu kolon dogru degere ayarlandiginda, kontrol Main Spindle ekraninda
dogru Chip Load degerini hesaplayabilir. VPS besleme ve hiz kitliiphanesi de
hesaplamalar icin bu degerleri kullanacaktir.

Yiv stitununda ayarlanan degerler probun ¢alismasini etkilemez.

15. Actual Diameter - Bu kolon kontrol Unitesi tarafindan Main Spindle ekraninda
goruntilenen dogru Surface Speed degerini hesaplamak igin kullanilir.
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F4.23:

Takim Ofsetleri Ekrani Devam Ediyor. Bu sayfayi gorunttlemek i¢in [RIGHT] ok tusuna
basin.

Tool | Work
Active Tool: 0

Toal
Tolerance

a, None
None
None
None
MNone
MNone
Mone
Mone
Mone
None
None
None
None
MNone
Mone
Mone
Mone
None

Approximate | Approximate Approximate |[Edge Meas...

I— X i Radius Height

[oese e 8 e B e v e e e e e e B e e e e e e s
QCIQIQIQQ@OoQ oI oa

QIR oao el
D000 0000000000 oo

oDNo00 000000000000

Enter AValue

- Automatic Probe Opti... - Set Walue - Add To Value - Work Offset

16. Approximate X and Z - Bu kolon ATP veya Takim Ayar Probu tarafindan kullanihr.
Bu alandaki deger, proba problanan takimin yaklasik konumunu bildirir.

17. Approximate Radius - Bu kolon ATP probu tarafindan kullanilir. Alandaki deger proba
takimin yaklasik yarigapini bildirir.

18. Edge Measure Height - Bu kolon ATP probu tarafindan kullanilir. Bu alandaki deger,
kenar problandiginda takimin hareket etmesi gereken takimin ucunun altindaki
mesafedir. Blyuk bir yarigapa sahip bir takiminiz varsa veya bir pahl takimin ¢gapini
incelerken bu ayari kullanin.

19. Tool Tolerance - Bu kolon prob tarafindan kullanilir. Bu alandaki deger, takim
kirilmasini ve aginma algilamasini kontrol etmek icin kullanilir. Takim Gzerinde
uzunluk ve ¢ap ayarliyorsaniz bu alani bos birakin.

20. Probe Type - Bu kolon prob tarafindan kullanilir. Bu takimda gergeklestirmek
istediginiz prob rutinini segebilirsiniz. Segenekleri gériintilemek i¢in [X DIAMETER
MEASURE] tusuna basin.
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49.3

F4.24:

Takim Ofsetini Ayarlama

Bir sonraki adim takimlari baslatmaktir. Bunun yapilmasi, takimin u¢ kismindan parganin
yan kismina kadar olan mesafeyi tanimlar. Bu prosedur asagidakileri gerektirir:

. D.C. Tornalama Takimi
. Ayna genelerine uygun bir is pargasi
. is parcasi gapini kontrol etmek igin bir dlgiim aleti

Canli takimlarin kurulumu hakkinda bilgi igin, bkz. sayfa 229.

Torna Takim Ofseti

[OFFSET] diigmesine basin. [HANDLE JOG] diigmesine basin.

2. Takim taretine bir DC tornalama takimi yukleyin. Mevcut takim olana kadar [NEXT
TOOL] [F] tusuna basin.

3. is pargasini is mili igine kelepceleyin.
[.1/100] [B] tusuna basin. Kol dondurildiginde, secilen eksen daha ylksek bir hizda
hareket eder.
Torna kapisini kapatin. 50 yazin ve is milinin baglatiimasi i¢gin [FWD] tusuna basin.

is mili icine kelepgelenen malzemenin gapi lizerinde kiigiik bir kesim yapmak icin
istasyon 1'deki déner takimi kullanin. Pargayi dikkatlice yaklastirin ve kesim
sirasinda yavasca besleyin.

7. Klguk kesim yapildiktan sonra, Z Eksenini kullanarak pargcadan uzaga dogru elle

kumanda edin. Olglim aletiyle bir lglim gergeklestirilebilecek sekilde pargadan
yeterince uzaga hareket ettirin.

is mili [STOP] diigmesine basin ve kapiy agin.
is parcasi lizerinde yapilan kesimi élgmek icin bir 8lglim aleti kullanin

10. Ofset tablosundaki X-ekseni konumunu kaydetmek icin [X DIAMETER MEASURE]
[D] tusuna basin.
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11.  X-ekseni ofsetine eklemek i¢in is pargasi ¢apini yazin ve [ENTER] tusuna basin.
Takima ve taret istasyonuna karsilik gelen ofset kaydedilir.

12.  Torna kapisini kapatin. 50 yazin ve is milinin baglatiimasi i¢in [FWD] tusuna basin.

13. is mili igine kelepgelenen malzemenin yiizeyi lizerinde kiigiik bir kesim yapmak igin
istasyon 1'deki tornalama takimi kullanin. Parcay! dikkatlice yaklastirin ve kesim
sirasinda yavascga besleyin.

14. Kuguk kesim yapildiktan sonra, X eksenini kullanarak pargadan uzaga dogru elle
kumanda edin. Olgiim aletiyle bir 8lgim gergeklestirilebilecek sekilde parcadan
yeterince uzagda hareket ettirin.

15. Ofset tablosundaki mevcut Z konumunu kaydetmek icin [Z FACE MEASURE] (E)
tusuna basin.

16. imleg, takim igin Z-ekseni konumuna gider.

17.  Programdaki her takim i¢in dnceki tim adimlari tekrar edin. Takim degistirmeyi
tikama olmadan glvenli bir konumda gergeklestirin.
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49.4

F4.25:

Is Parcasi Ofsetleri

is pargasi ofseti degerlerini goriintiilemek icin [OFFSET] sonra [F4] diigmesine basin. Is
parcgasi ofsetleri bir prob ile manuel veya otomatik olarak girilebilir. Asagidaki liste her bir is
pargasi ofseti ayarinin nasil galistigini gésterecektir.

is Pargasi Ofsetleri Ekrani

2 Axes Info 3

ode - - - O
G52 Q. 0. 0. Mo Material Selected
G54 0. o, o, Mo Material Selected I
G55 0. 0. 0. No Material Selected
G56 Q. o, o, No Material Selected
G657 0. 0. 0. No Material Selected
G58 Q. o, o, No Material Selected
G59 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 Q. o, o, No Material Selected
G154 P2 o. 0. 0. Mo Material Selected
G154 P3 Q. o, o, No Material Selected
G154 P4 o, o, o, Mo Material Selected
G154 PS5 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P& o, o, o, Mo Material Selected
G154 P7 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P8 o, o, o, Mo Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 Q. o, o, Mo Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected
-- To view options. - Probing Actions - Tool Offsets
Enter AValue - Add To Value
1. G Code - Bu kolon kullanilabilir tim is ofseti G kodlarini géruntiler. Bu ¢alisma

ofsetleri hakkinda daha fazla bilgi igin See “G52 Yerel Koordinat Sistemi Ayari
FANUC (Grup 00)” on page 321., See “G54-G59 Koordinat Sistemi #1-#6 FANUC
(Grup 12)” on page 321., See “G50 Global Koordinat Ofseti Ayari FANUC (Grup 00)”
on page 321.

X,Y, Z, Axis - Bu kolon, her eksen icin is ofseti degerini gosterir.

Work Material - Bu kolon, VPS besleme ve hizlar kitliphanesi tarafindan kullanilir.
Bu iglev diigmeleri ofset degerlerini ayarlamanizi saglar. istediginiz is parcasi ofseti
degerini yazin ve degeri ayarlamak icin [F1] digmesine basin. Bir problama eylemi
ayarlamak icin [F3] diigmesine basin. is parcasi ofsetinden takim ofseti sekmesine

gecmek icin [F4] digmesine basin. Bir deder yazin ve gegerli dedere eklemek igin
[ENTER] digmesine basin.
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4.9.5

410

4.10.1

NOTE:

is Pargasi Ofsetini Ayarlama

CNC kumandaniz, tim hareketleri kullanici tarafindan tanimlanan bir referans noktasi olan
Parca Referansindan programlar. Parca Referansini ayarlamak igin:

1
2
3.
4

5.

Takimi #1 segmek icin [MDI/DNC] tusuna basin.
T1 girin ve [TURRET FWD] tugsuna basin.
Takim parganin yiizeyine tam dokunana kadar X ve Z'yi elle kumanda edin.

Work Zero Offset ekrani aktif olana kadar [OFFSET] tusuna basin. 2 Axis
sutununu ve kullanmak istediginiz G kodunu secin (G54 6nerilir).

Parga referansini ayarlamak icin [Z FACE MEASURE] tusuna basin.

Ayna ve Pensin Degistirilmesi

Bu prosedurler ayna veya pensin nasil ¢ikartilacagini ve degistirilecegini agiklar.

Bu bélimde listelenen prosedirler hakkinda ayrintil talimatlar igin, www.HaasCNC.com
adresini ziyaret edin ve Servis sekmesini segin.

Ayna Montaji

Ayna kurulumu igin:

Gerekirse aynayi takmadan énce bir adaptér plakasi monte edin.

is milinin &n yiiziinl ve aynanin arka yiiziinii temizleyin. Cekme sabitleyicisini is
milinin Ust kismina konumlandirin.

Ceneleri aynadan sokun. Aynanin 6n kismindan merkez ¢canagi veya kapak
plakasini sdkin. Eger mevcutsa, gekme borusunun igerisine bir montaj kilavuzu
takin ve aynayi bunun tzerinden kaydirin.

Kilavuz deliklerinden bir tanesi gekme sabitleyicisi ile ayni hizada olacak sekilde
aynayi yonlendirin. Aynayi ¢gekme borusunun tzerine vidalamak i¢in ayna anahtarini
kullanin.

Aynayi ¢cekme borusunun Uzerine sonuna kadar vidalayin ve 1/4 tur geri alin. Cekme
sabitleyicisini aynanin igindeki deliklerden bir tanesi ile ayni hizaya getirin. Alti (6)
adet SHCS'yi sikin.

Merkez ¢ganagi veya plakayi, l¢ (3) adet SHCS ile takin.

Ceneleri takin. Gerekli ise arka kapak plakasini degistirin. Bu, makinenin sol tarafina
yerlestirilmigtir.
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4.10.2

F4.26:

D

CAUTION:

A

WARNING:

Aynanin Sokulmesi

Ayna sOkim slirecinin bir 6zetidir.

Aynanin Sékim Cizimi: [1] Ayna Adaptor Plakasi, [2] 6X Soket Bagli Vida (SHCS), [3]
Ayna, [4] 6X SHCS.

Her iki ekseni de sifir konumlarina alin. Ayna genelerini sokan.

2. Merkez ¢canagi (veya plakayi) monte eden Ug (3) adet vidayi aynanin merkezinden
soOkun ve canagi ¢ikartin.

Bir sonraki adimi uyguladiginizda mutlaka aynay! kelepcelemeniz
gerekir, aksi takdirde ¢ektirme borusu disleri hasar gorir.

3. Aynayi [3] kelepceleyin ve aynayi is mili ug normuna veya adaptoér plakasina
baglayan (6) adet SHCS'yi [4] (altigen bagl vidayi) sokin.

4. Aynanin kelepgesini agin. Aynanin merkez oyugu icerisine bir ayna anahtari
yerlestirin ve aynayi cekme borusundan ayirin. E§er mevcutsa, adaptdr plakasini [1]
sokun.

Ayna adirdir. Sékildiigiinde aynay! desteklemek igin kaldirma
ekipmanini kullanmaya hazirlanin.
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4.10.3 Ayna/Cekme Tupu Uyarilan

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

A

WARNING:

Herhangi bir gli¢ kaybindan sonra aynadaki veya pensteki is pargasini
kontrol edin. Gli¢ kesilmesi is pargasi (lizerindeki sikma basincini
azaltabilir ve is parcasi aynanin veya pensin igine kayabilir. Ayar 216,
ayar ile belirlenen siireden sonra Hidrolik pompay! kapatir.

Hidrolik silindire 6lii ug tahditleri takarsaniz hasar meydana gelir.

Aynadan daha bliylik parcalari makinede islemeyin.

Ayna Ureticisinin bltiin uyarilarini dikkate alin.

Hidrolik basing dogru bir sekilde ayarlanmalidir. Giivenli ¢alisma igin
makine lzerinde bkz. Hydraulic System Information. Basing
ayarlamasi yaparken tavsiyelerin digina ¢ikilmasi makineye zarar
verir ve/veya is pargasini yetersiz olarak tutmasina neden olur.

Ayna ceneleri ayna g¢apinin digina ¢ikinti yapmamalidir.

Uygun olmayan sekilde veya yetersiz bir kuvvetle kelepgelenen
pargalar 6liimcdil bir kuvvetle disari firlar.

Olgiilen ayna devrini (devir/dakika) asmayiniz.

Daha yiiksek devir, ayna kelepgceleme kuvvetini azaltacaktir.
Cizelgeye bakin.
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NOTE:

4104

4.10.5

F4.27:

Aynanizi her hafta yadlayin ve temiz tutun.

Pens Montaji

Pensi monte etmek igin:

Pens adaptorini ¢cekme borusunun igerisine vidalayin.

2. is mili ug normunu is milinin (izerine yerlestirin ve is mili ug normunun arka kismi

Uzerindeki deliklerden bir tanesini gekme sabitleyicisi ile ayni hizaya getirin.
Alti (6) adet SHCS ile is mili ug normunu is miline sabitleyin.

Pensi is mili u¢ normu Uzerine vidalayin ve pensin Uzerindeki olugu, is mili uc
normunun Uzerindeki ayar vidasi ile ayni hizaya getirin. Is mili u¢ normunun yan
kismi Uzerindeki ayar vidasini sikin.

Pensin Sokulmesi

Pensi ¢gikarmak igin:

Pens Sokum Cizimi: [1] Cektirme Borusu, [2] Pens adaptord, [3] Ayar Vidasi, [4] Ayar
Vidasi Yuvasi, [5] Pens, [6] Pens anahtari, [7] is Mili Ucu Normu.

2 3 4
2
7 %

6

1. is mili ug normunun [7] yan kisminda bulunan ayar vidasini [3] gevsetin. Pens
anahtarini [6] kullanarak, pensi [5] is mili ug normundan [7] s6kun.

Alti (6) adet SHCS'yi is mili ug normundan [7] ¢ikartin ve is mili u¢ normunu soékin.

Pens adaptérind [2] gekme borusundan [1] s6kin.
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4.10.6 Ayna Ayak Pedali

F4.28: Ayna Ayak Pedali Simgesi

N

NOTE: Cift is mili tornalarinda her ayna igin bir pedal bulunur. Pedallarin bagil
konumlari, kontrol ettikleri aynayi gbsterir (6rnegin, sol taraftaki pedal
ana is milini ve sag taraftaki pedal ikincil is milini kontrol eder).

Bu pedala bastiginizda, ana is mili igcin M10 / M11 komutlarinda veya ikincil is mili icin M110
/ M111 komutlarinda oldugu gibi otomatik ayna sikilir veya ayrilir. Bu da bir is parcasi
yuklerken veya c¢ikartirken is milini eller serbest konumda ¢aligtirmanizi saglar.

Ana ve ikincil is milleri igin I.C. / D.C. kelepge ayarlari, bu pedali kullandiginizda uygulanir
(daha fazla bilgi icin sayfa 443'teki Ayar 282'ye bakin).

Tum pedal kontrollerini etkinlestirmek veya devre disi birakmak icin Ayar 332’yi kullanin.
Bkz. Ayar 332, sayfa 447.

4.10.7 Ara Yatakh Ayak Pedali

F4.29: Ara Yatakli Ayak Pedall Simgesi
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4.11

4111

F4.30:

Bu pedala basti§inizda, hidrolik ara yatak kapanir veya agilir ve ara yatagi kontrol eden M
kodu (kapamak igin M146 ve agmak igin M147) komutlarina esdegerdir. Bu da bir is
parcasiyla islem yaparken ara yatagi eller serbest konumda ¢alistirmaniza izin verir. Ara
yatak igin kullanici araytzi asagida bulunabili. Commands-> Devices -> Mechanisms
sekmesi. Ara yatadi klamplamak/ klamplamayi kaldirmak igin [F2] digmesine basin.

is mili donerken ara yatak kilidini agmak icin, devir/dakika ayari 283'iin altinda olmalidir.
Daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 443.

M kodu ile klamplandiginda/klamplama kaldirildiginda islemin tamamlanmasi igin dogal bir
gecikme olusur. Klamplama/klamplamanin kaldiriimasi gecikmesini ayarlamak igin Ayar
358'i kullanin. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 451.

Ara yatak ayak pedalini etkinlestirmek veya devre disi birakmak igin Ayar 360" kullanin.
Daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 452.

Cektirme Borusunun Caligsmasi
Hidrolik birim, bir parcayi kelepgcelemek igin gerekli olan basinci temin eder.

Kelepgeleme Kuvveti Ayar Yontemi

Cektirme tiiptindeki kelepgeleme kuvvetini ayarlamak igin:

Cektirme Borusu Kelepgeleme Kuvveti Ayari: [1] Kilitleme topuzu, [2] Ayar topuzu.

1. Settings sayfasindaki Ayar 282'ye gidin ve ya I.D. sikistirma veya 0.D.
sikistirma secimini yapin. Bu islemi bir program c¢alisiyorken yapmayin.

Gevsetmek igin sikistirma topuzunu [1] saat ydnUnUn tersine gevirin.

Gostergede istenilen basing degeri okununcaya kadar ayar topuzunu [2]
dénduarinlz. Basinci arttirmak igin saat yéninde dondurin. Basinci dusidrmek igin
saat yonunln tersine gevirin.

4. Sikmak igin sikistirma topuzunu [1] saat yonlne cevirin.
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F4.31:

412

4121

Cektirme Borusu Kapak Plakasi

Cubuk Besleyiciyi kullanmadan 6nce,

Cektirme Borusu Kapak Plakasi [1].

1. Cektirme borusunun en ug noktasindaki kapak plakasini [1]sokun.
2. Cubuk stogu otomatik olarak beslenmediginde kapak plakasini degistirin.

Takimlar

Bu bdlimde Haas kumandasindaki takim yonetimi: takim degisikligi komutlari, takimlarin
tutuculara yiklenmesi ve Gelismis Takim Yénetimi aciklanmistir.

Gelismis Takim Yonetimine Giris

Gelismis Takim Yonetimi (ATM), ayni veya bir dizi is i¢in ¢oklu alet gruplarini kurmaniza
izin verir.

ATM, kopya veya yedek takimlari belirli gruplara siniflandirir. Programinizda tek bir takim
yerine belirli bir takim grubunu belirlersiniz. ATM, her takim grubundaki takim kullanimini
izler ve tanimladiginiz sinirlarla karsilastirir. Bir takim bir sinira ulastiginda kontrol bunu
"sona erdi" olarak kabul eder. Programiniz bir sonraki sefer bu takim grubunu ¢agirdiginda
ise kumanda, gruptan kullanim édmri sona ermemis bir takimi seger.

Bir takimin kullanim émru sona erdiginde:

. Uyari 13131 yanip soner.
. ATM, kullanim émri sona eren takimi EXP grubuna kopyalar
. Takimi igeren takim gruplari bir kirmizi arka planla goérintdlenir.

ATM'yi kullanmak igcin [CURRENT COMMANDS] digmesine basin ve sekmeli meniden
ATM'yi secin. ATM penceresi su iki b6limden olugur: Allowed Limits ve Tool Data.
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F4.32:

Geligmis Takim Ydnetimi Penceresi: [1] Aktif pencere etiketi, [2] izin Verilen Sinirlar
penceresi, [3] Takim Grubu penceresi, [4] Takim Verileri penceresi

Current Commands
Timers Macro Active Codes Media Oscilloscope

Allowed Limits Active Tool 1

Calculator

Load
Limit

Total Time
Limit

Feed
Lirnit

Expired
Action

Limit Limit [Warn %

Expired [¢]

3 _—7{Me Graup
Add Group

Tool Data For  Group: All

Usage | Usage ax [IGET| Feed Total

: Count Lirnit & | Lirnit % Tirne Tirme

4 —1 1 1@ o 0 0 % o% 0:01:07 7:10:07
= 2 [aEes o 0 ] 0% % 0:00: 00 0:00:20
3 3 PaEEET o 0 0 % % 0:00: 00 0:00:00
4 4 [1EeE o 0 0 0% % 0:00:00 0:00: 60
5 5 fiEeET o 0 0 % o% 0:00:00 0:00: 00
5 6 [1Ees o 0 ] ¢35 % 0:00: 00 0:00: 00
-Add Group

izin Verilen Sinirlar

Bu tablo, varsayilan gruplar ve kullanici tarafindan belirtilen gruplar dahil olmak tzere
mevcut takim gruplarinin timG hakkinda veri sadlar. ALL, sistem i¢erisindeki tim takimlari
listeleyen varsayilan gruptur. EXP, slresi dolmug tim takimlari listeleyen varsayilan
gruptur. Tablodaki son sira, takim gruplarina atanmamis takimlarin tiimiinii gdsterir. imleci
satirda dolastirmak ve bu takimlari gérmek i¢in imleg ok tuslarini veya [ENDT'i kullanin.

ALLOWED LIMITS tablosu altindaki her bir takim grubu igin, takimin ne zaman sona
erecegini belirleyen sinirlar tanimlayabilirsiniz. Sinirlar bu gruba atanan tim takimlar igin
gecerli olacaktir. Bu sinirlar gruptaki her takimi etkiler.

ALLOWED LIMITS tablosundaki sttunlar:

. GROUP - Takim grubunun kimlik numarasini gosterir. Bir programdaki takim grubunu
belirlemek icin kullanilan numaradir.

. EXP # - Grupta ka¢ tane takimin siresinin doldugunu gésterir. ALL satirini
vurgularsaniz, tim gruplarda suresi dolan tim takimlarin bir listesini gérirsuntiz.

. ORDER - Ilk kullanilacak takimi belirler. ORDERED'y| segerseniz, ATM, takimlari takim

numarasi sirasiyla kullanir. ATM'nin otomatik olarak gruptaki NEWEST veya OLDEST
takimi kullanmasini da saglayabilirsiniz.

. USAGE - Sona ermeden once bir takimin kontrol tarafindan kullanilabilecegi
maksimum suredir.
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. HOLES - Sona ermeden Once bir takimin agmasina izin verilen maksimum delik
sayisidir.

. WARN - Kontrol bir uyari mesaji vermeden 6nce grupta kalan takim omrinidn
minimum degeridir.

. LOAD - Kontrol bir sonraki situn igin belirlenen ACTION'i gerceklestirmeden dnce
gruptaki takimlar igin izin verilen yuk sinindir.

. ACTION - Bir takim maksimum takim yuUklenmesi yuzdesine ulastiginda

gerceklestirilen otomatik islemdir. Degistirmek igin takim islemi kutusunu isaretleyin
ve [ENTER] digmesine basin. [UP] ve [DOWN] imle¢ tuslarini kullanarak agilir
menuden bir otomatik islem (ALARM, FEEDHOLD, BEEP, AUTOFEED, NEXT TOOL)

secebilirsiniz.
. FEED - Dakika cinsinden, takimin bir besleme iginde olabilecegi toplam siredir.
. TOTAL TIME - Dakika cinsinden, kontrollin bir takimi kullanabilecedi toplam siredir.

Takim Verileri

Bu tablo bir takim grubunda bulunan her bir takim hakkinda bilgiler igerir. Gruba g6z atmak
igin bu grubu ALLOWED LIMITS tablosunda segin ve ardindan [F4] tusuna basin.

. TOOL# - Grupta kullanilan takim numaralarini gdsterir.

. LIFE - Bir takimda kalan émrin ylzdesini gosterir. Bu, gergek takim verileri ve grup
icin operatorin girdigi, izin verilen sinirlar kullanilarak CNC kontrol sistemi tarafindan
hesaplanir.

. USAGE - Takimin bir program tarafindan toplam kag¢ defa cgagrildigini (takim
degistirme sayisi) gosterir.
. HOLES - Takimin deldigi / kilavuz ¢ektigi / gap buyittigu delik sayisi.

. LOAD - Takima ylklenen azami yik, ylizde olarak.

. LIMIT - Takim igin izin verilen maksimum ylk

. FEED - Bir takimin kesme pasosunda kullanildidi sire, dakika olarak.
. TOTAL - Bir takimin kullanildigi toplam sure, dakika olarak.

Gelismis Takim Yonetimi Makrolari

Gelismis Takim Yonetimi (ATM), bir takim grubu igindeki bir takimi devre digi birakmak igin
makrolar kullanabilir. 8001 ile 8099 arasindaki Makrolar, 1 ile 99 arasindaki takimlari temsil
eder. Bir takimin émrinu sonlandirmak igin bu makrolardan birini 1 konumuna
ayarlayabilirsiniz. Ornegin:

8001 = 1 (takim 1'i sona erdirir)
8001 = 0 (takim 1'i kullanilabilir hale getirir)

Makro degiskenleri 8500 - 8515 bir G kodu programinin takim grubu bilgilerini almasina
izin verir. 8500 makrosuyla bir takim grubu numarasi tanimlarsaniz, kumanda #8501 ile
#8515 arasindaki makro degiskenlerindeki takim grubu bilgilerini verir. Makro degiskeni
veri etiketleri hakkinda bilgi igin Makro bolimundeki #8500 - #8515 degiskenlerine bakin.
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413

Makro degiskenleri #8550 - #8564 bir G kodu programinin ayri takimlar hakkinda bilgi
almasina izin verir. #8550 makrosuyla ayri bir takim numarasi tanimlarsaniz kumanda
#8551 - #8564 arasindaki makro degiskenlerindeki ayri takim bilgilerini verir. Ayrica, 8550
makrosuna sahip bir ATM grup numarasi belirleyebilirsiniz. Bu durumda kumanda, 8551 -
8564 makro degiskenlerini kullanarak belirtilen ATM takim grubundaki mevcut takim igin
bireysel takim bilgilerine geri dénecektir. Makrolar boliminde #8550 - #8564 degiskenleri
icin verilen agiklamalara bakin. Bu makrolardaki degerler ayrica 1601, 1801, 2001, 2201,
2401, 2601, 3201 ve 3401'den baglayan makrolardan ve 5401, 5501, 5601, 5701, 5801
ve 5901'den baslayan makrolardan erisilebilen veriler saglar. Bunlar, 1-99 takimlari igin
verilere erisim saglar. 8551 - 8564 makrolari ayni veriye erisim saglar, ancak 1-99
takimlari i¢in tim veri 6gelerine erigsim saglar.

Gelismis Takim Yonetimi Tablolarini Kaydet

ileri Takim Yénetimi (ATM) ile baglantili degiskenleri USB'ye kaydedebilirsiniz.
ATM bilgilerini kaydetmek igin:

Aygit Yoneticisinden ([LIST PROGRAM]) USB aygitini segin.

Giris satirina bir dosya adi girin.

[F4] digmesine basin.

Acilir mentiden SAVE ATM dgdesini segin.

[ENTER] dugmesine basin.

o &~ o bh =

Gelismis Takim Yonetimi Tablolarini Geri Yiikle

ileri Takim Yénetimi (ATM) ile baglantili degiskenleri USB'den geri yiikleyebilirsiniz.
ATM bilgilerini geri yiklemek igin:

Aygit Yoneticisinden ([LIST PROGRAM]) USB aygitini segin.

[F4] digmesine basin.

Acilir mentiden LOAD ATM Ogesini segin.

[EMERGENCY STOP] diigmesine basin.

[ENTER] dugmesine basin.

o &~ o bh =

Takim Taretinin Calismasi

takim taretini calistirmak igin, asagida yer alan bolimlere bakiniz: Hava Basinci, Eksantrik
Konumlandirma Kam Digmeleri, Koruyucu Kapak ve Takim Yikleme veya Takim
Degistirme.
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4.13.1

Dusuk hava basinci veya yetersiz hava hacmi, taret kelepgeleme/kelepgeyi agcma
pistonuna uygulanan basinci dusurir. Bu da taret endeks siiresini kisaltabilir veya taret

Hava Basinci

kelepcgesi agilamaz.

4.13.2 Eksantrik Yerlestirme Kam Dugmeleri

Vidali taretlerde ID takim tutucularin is mili merkez hattiyla olan hassas hizalama ayarini

saglayan eksantrik yerlestirme kam dtugmeleri ile donatiimistir.

Takim tutucuyu tarete monte edin ve X ekseninde takim tutucuyu is mili ile ayni hizaya
getirin. Y eksenindeki hizalama ayarini olgiin. Gerekirse takim tutucuyu sokiin ve kam
buton deligi icerisindeki bozuk hiza ayarini diizeltmek i¢in eksantrigi dondirmek amaciyla

ince bir takim kullanin.

T4.3: Bu tablo, kam butonunun belirli konumlari igin sonuglari vermektedir.

00

90°

llll’m"l:!! 1y

4.13.3 Koruyucu Kapak

IMPORTANT:

Dondiirme
(derece)

0

15

30

45

60

75

90

Sonug

degisiklik Yok

0,0018" (0,046
mm)

0,0035" (0,089
mm)

0,0050" (0,127
mm)

0,0060" (0,152
mm)

0,0067" (0,170
mm)

0,0070" (0,178
mm)

Cebin pislik toplamasini énlemek amaciyla, bog taret ceplerine

koruyucu kapaklar takin.
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Bos Ceplerdeki Taret Koruyucu Kapaklari

4.13.4 Takim Yukleme veya Takim Degistirme

NOTE:

4.13.5

takimlar yikle veya degistir:

Y Ekseni tornalari bir takim degistirme sonrasinda tareti sifir
konumuna (is mili merkez hattina) geri dénd(irtir.
1. MDI modunu gir.
Opsiyonel: Degistirmek istediginiz takim numarasini Tnn formatinda yazin.
[TURRET FWD] veya [TURRET REV] digmesine basin.

Bir takim numarasi belirlerseniz, taret bu takim konumuna endekslenir. Aksi takdirde,
taret bir sonraki veya bir dnceki takima endekslenir.

Hibrid Taret VDI ve BOT Merkez Hatti Ofseti

Takimlar igin X ofsetini ayarlamak igin:

1. [HANDLE JOG] tusuna basin ve Tool Geometry ofset sayfasini girin.

2. X Offset slUtununu segin ve [F2] tusuna basin.

BOT (Civatal) taretler igin: [F2] tusuna basildiginda, 1 ing (25 mm) i.C. BOT takimi igin
merkezde X eksen i.C. Takim Ofseti ayarlanir. Ofseti diger boyuttaki takimlar veya pazar
sonrasi takim tutuculari icin manuel olarak ayarlayin.

VDI (Verein Deutscher Ingenieure) taretler igin: [F2] tusuna basildiginda, bir X ekseni takim
ofseti VDI40 istasyonlarinin merkezine ayarlanir.

Hibrid (BOT ve VDI40 kombinasyonu) taretler icin: [F2] tusuna basildiginda, bir X ekseni
takim ofseti VDI40 istasyonlarinin merkezine ayarlanir.

137



Punta Kurulumu ve Caligstirmasi

4.14

4141

4.14.2

Uy

CAUTION:

Punta Kurulumu ve Calistirmasi

ST-10 punta manuel olarak konumlandirilir, daha sonra punta ucu is pargasina hidrolik
olarak uygulanir. Asagidaki M kodlarini kullanarak hidrolik punta ucu hareketi komut edin:

M21: Punta ileri
M22: Punta Geri

Bir M21 komut edildiginde punta ucu ileri hareket eder ve sirekli basinci korur. Bir M21
komut edilmeden dnce punta gdvdesi yerine kilittenmelidir.

Bir M22 komut edildiginde punta ucu is par¢asindan uzaga hareket eder. Hidrolik basing
punta ucunu geri ¢ekmek icin uygulanir, sonrasinda hidrolik basincin glici kapatilir.
Hidrolik sistemde ¢ek valfleri bulunmaktadir ve bunlar punta ucunu konumunda tutarlar.
Hidrolik basing sonrasinda tekrar Cevrim Baslangici ve program doéngllenmesi M99'da
uygulanir béylece punta ucunun geri gekilmesi saglanir.

Punta Tipleri

Ug temel punta tipi mevcuttur: hidrolik punta ucu, hidrolik konumlu ve servo. Sahip
oldugunuz punta tipi, torna modeline gore degisir ve her bir model farkli galisma
karakteristiklerine sahiptir.

ST-10 Punta Calismasi

ST-10'da punta manuel olarak konumlandirilir ve yerine sabitlenmesi icin bir kilit mandali
etkinlestirilir.

Olas! c¢arpigmalari 6nlemek igin gerektiginde puntayi hareket
ettirdiginizden emin olun.

ST-10 punta sabit bir kafa ve 4" (102 mm) hareket mesafesi ile bir punta ucundan olusur.
Otomatik olarak hareket eden tek parca punta ucudur. Punta ucu tutma kuvvetini kontrol
etmek icin HPU'daki hidrolik basinci ayarlayin. Punta ucu tutma kuvveti ve hidrolik basing
hakkinda bilgi icin makineye yapistiriimis olan etikete bakin.

Punta ucunu [HANDLE JOG] kontroli veya Uzaktan Kumanda Kolu ile hareket
ettiremezsiniz. Ayrica, [POWER UP/RESTART] veya [ZERO RETURN] ve [ALL], punta
ucunu hareket ettirmez. ST-10 puntasi bir eksen atamasina sahip degildir.
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4.14.3

NOTE:

4144

Hidrolik Punta (ST-20/30)

ST-20 ve ST-30 model tornalarda bir hidrolik silindir, puntay1 konumlandirir ve is pargasina
tutma kuvveti uygular.

Punta tutma kuvvetini kontrol etmek igin HPU'daki hidrolik basinci ayarlayin. ihtiyaciniz
olan tutma kuvvetinin basing ayarini belirlemek icin makineye yapistiriimis olan etikete
bakin.

Onerilen minimum hidrolik punta ¢alisma basinci 120 psi'dir. Hidrolik basing 120 psi'den
daha asagi ayarlanirsa, punta guvenli sekilde ¢calismayabilir.

Makine galismasi sirasinda, [FEED HOLD] secenedi hidrolik punta
hareketini durdurmaz. [RESET] veya [EMERGENCY STOP] tusuna
basmalisiniz.

Hidrolik Punta (ST-20/30) Baglatma Prosediiru

Hidrolik puntada bir is parcasi varken tornaya giden enerji kapatiimigsa veya kesilmisse,
tutma kuvveti kaybedilir. GUg yeniden geldiginde, calismaya devam etmek igin is pargasini
destekleyin ve punta referans noktasina geri donduriin

ST-40 Servo Punta Calismasi

ST-40 model tornalarda bir servo motor, puntayl konumlandirir ve is pargasina tutma
kuvveti uygular.

Servo punta tutma kuvvetini kumanda etmek igin Ayar 241'i degistirin. 1000 ve 4500
pound-kuvveti (Ayar 9 INC ise) veya 4450 ve 20110 Newton (Ayar 9 MM ise) arasinda bir
deger kullanin.

Punta yukd ve mevcut tutma kuvveti eksen yUku ekraninda B Ekseni olarak gdruntulenir
(MDI ve MEM gibi modlarda). Cubuk grafik mevcut yuku gdsterir ve kirmizi ¢izgi Ayar 241'de
belirtilen maksimum tutma kuvveti degerini gdsterir. Gergek tutma kuvveti cubuk grafik
yaninda goéruntilenir. Jog modunda bu ekran, Active Tool dizleminde gorinr.

Bir tutma simgesi [3] puntanin takili olup olmadigini gésterir. Etkin program hakkinda daha
fazla bilgi igin bkz. sayfa 77.
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CAUTION:

4.14.5

F4.34:

ST-40 Servo Punta Baslatma Proseduri

Servo puntasi, is parcasina baglanirken tornaya giden gli¢ kapatilir veya kesilirse, servo
freni, tutma kuvvetini korumak ve puntay yerinde tutmak icin servo freni devreye girer.

Enerji geri geldiginde, kumanda Tailstock Force Restored mesajini
goruntileyecektir. Programda higbir M22 komutu olmamasi sartiyla, punta referansa
gitmeden tornayi ¢alistirmaya devam edebilirsiniz. Bu komutlar puntanin is par¢asindan
uzaklasmasina neden olacaktir ve bu da dismesine neden olabilir.

Enerji kesintisi sonrasinda bir M22 komutu igeren bir programa devam
etmeden 6nce, punta hareket komutlarini kaldirmak veya blok olarak
silmek lizere programi diizenleyin. Daha sonra bu programa devam
edebilir ve pargayl tamamliayabilirsiniz. Unutmayin ki siz puntayi
referansa génderene kadar, kumanda puntanin konumunu bilmez, bu
nedenle Ayar 93 ve 94 punta kisitlanmis bélgesini ¢arpismadan
koruyamaz.

Yeni bir is parcasinda yeni bir gevrim baslatmadan énce puntay! referansa gdnderin.
Sonrasinda gelecekteki ¢cevrimler i¢in programa punta hareket komutlarini ekleyebilirsiniz.

Bir elektrik kesintisinden sonra punta ayak pedalinin ilk aktivasyonu puntayi referansa
gonderir. Punta ayak pedalini aktive etmeden 6nce is pargasinin desteklendiginden emin
olun.

ST-20/30/40 Punta Calistirma

ST-20/30/40 punta calismasi Ayarlari, M kodlarini, Ayak Pedalini ve elle kumanda
fonksiyonlarini icerir.

Ayarlar 105 [3], 341 [2], 342 [1] ve [4] Referans pozisyonu.

B (- BO ,
_____ Do Lo e
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4.14.6

NOTE:

4.14.7

NOTE:

Punta Ayarlari

Mevcut punta ayarlari asagidadir:

. 93 - Tailstock X Clearance Bu ayar hakkinda daha fazla bilgi edinmek icin 427.
sayfaya bakin.

. 94 - Tailstock Z Clearance Bu ayar hakkinda daha fazla bilgi edinmek icin 427.
sayfaya bakin.

. 105 - Tailstock Retract Distance Bu ayar hakkinda daha fazla bilgi edinmek icin 430.
sayfaya bakin.

. 341 - Tailstock Rapid Position Bu ayar hakkinda daha fazla bilgi edinmek icin 449.
sayfaya bakin.

. 342 - Tailstock Advance Distance Bu ayar hakkinda daha fazla bilgi edinmek igin
449. sayfaya bakin.

93, 94, 105, 341 ve 342 ayarlari manuel olarak pozisyonlandidi igin
ST-10 punta igin gecerli degildir.

Punta Ayak Pedalinin Caligmasi

Bu pedala bastiginizda, punta (veya punta ucu) is miline veya is milinden uzaga dogru
hareket eder ve mevcut konuma bagl olarak bir M21veya M22 komutuna egdegerdir.
Punta, geri gekme noktasindan uzakta ise ayak pedali puntayi geri cekme noktasina (M22)
dogru hareket ettirir. Punta, geri cekme noktasinda ise ayak pedall puntay! geri cekme
noktasindan (M21) uzaga dogru hareket ettirir.

Punta hareket halindeyken ayak pedalina basarsaniz punta durur ve mutlaka yeni bir
siranin baslatilmasi gerekir.

Punta ucunu tam mesafe boyunca geri gekmek ve geri ¢gekme basincini korumak igin
pedali 5 saniye boyunca basili tutun. Boylece punta ucunun ileriye dogru yavas yavas
kaymayacagi garanti edilmis olur. Kullaniimadigi zamanlarda punta ucunu saklamak igin
bu yéntemi kullanin.

Tamamen geri gekilmemis bir pozisyonda veya bir ig pargasi ile temas
etmeyecek sekilde birakildiginda punta pozisyonu zaman igerisinde
degisebilir. Bunu nedeni normal hidrolik sistem kagagidir.

Punta pedal kontrollerini etkinlestirmek veya devre disi birakmak i¢in Ayar 332’yi kullanin.
Daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 447.
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Punta Kurulumu ve Caligstirmasi

4.14.8 Punta Yasak Bolgesi

Puntanin kurulumu punta Kisitlamali Bolge olusturulmasini da igerir.

Taretin veya taretteki herhangi bir takimin puntayla ¢arpismayacagindan emin olmak icin
Ayar 93 ve Ayar 94'0 kullanin. Bu sinirlari degistirdikten sonra sinirlari test edin.

Bu ayarlar bir yasak bolge olusturur. Yasak boélge, makinenin ¢alisma alaninin sag alt
kismindaki dikdortgen seklindeki korumali bir alandir. Belirtilen bir X Ekseni bosluk
dizleminin altindayken, Z Ekseni ile punta birbirlerinden guvenli bir uzakhgi muhafaza
edecek sekilde yasak bolge degisir.

Ayar 93, X Ekseni bosluk diizlemini belirler ve Ayar 94, Z Ekseni ve B Ekseni (punta ekseni)
ayrimini tanimlar. Programlanmis bir hareket yasak bdlgeyi gecgerse, bir uyari mesaj
gorundar.

X Bosluk Duzlemi (Ayar 93)

X aciklik duzlemi (Ayar 93) igin bir deger belirlemek igin:

Kumandayi MDI moduna alin.
Taretteki X ekseni dizleminde en uzaga ¢ikinti yapan en uzun takimi segin.
Kumandayi Jog moduna alin.

Elle kumanda etmek igin X eksenini segin ve X eksenini puntadan uzaga alin.

o M 0N =

Elle kumanda etmek icin puntayi (B ekseni) secin ve puntayi segilen takimin altina
alin.

6. X eksenini segin ve takim ile punta birbirlerine yaklasik 0.25" uzaklikta olacak sekilde
puntayi yaklastirin.

7. Degeri Ayar 93'e girmeden dnce takimi X Ekseninde kuguk bir miktar uzaga geri
getirin.

X Bosluk Duzleminin altinda Z ve B Ekseni (Ayar 94)

Z ve B Ekseni icin X Bosluk Duzlemi altinda bir ayrim belirlemek icin (Ayar 94):

1. [ZERO RETURN] ve [HOME G28] basin.
X eksenini secin ve tareti punta ucunun 6ntine alin.

Takim taretinin arka kismi punta ucunun yaklasik 6 mm'si dahilinde olacak sekilde Z
eksenini hareket ettirin.

4. Ayar 94 icin Z-Ekseni Machine Position ekranina degeri girin.

Kisith Bélgenin iptal Edilmesi

Her zaman bir punta yasak bolgesini kullanmak (6rnegin kurulum sirasinda)
istemeyebilirsiniz. Bir yasak bdlgeyi iptal etmek igin:
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4.14.9

D

CAUTION:

415

1. Ayar 94'e bir 0 girin.
2. Ayar 93'e maksimum X-Ekseni makine ilerlemesi girin.

Puntanin Elle Kumanda Edilmesi

Puntayr mantiel olarak konumlandirmak igin programinizda bir M2 1
kullanmayin. Uzerinde ¢alisilan is pargasinin diismesine neden
olabilecek sekilde, punta is pargasindan geri gekilecek ve ardindan, is
pargasina gére yeniden konumlanacaktir. Bir servo punta, enerji
kesintisi sonrasinda tutma kuvvetini geri kazandiginda; kumanda,
referansa génderilene kadar punta pozisyonunu bilmeyecedi i¢in s6z
konusu punta mandiiel olarak konumlandiriimalidir.

is parcasina bagliyken veya is mili calisiyorken ST-40 servo puntayi elle kumanda
edemezsiniz.

Puntayi elle kumanda etmek igin:

Jog modunu segin.

2. Puntay1 aynaya dogru besleme hizinda elle kumanda etmek igcin [TS <—] tusuna
veya besleme hizinda aynadan elle kumanda etmek i¢in [TS —>] tusuna basin.

3. Puntay ylksek hizda aynaya dogru hareket ettirmek icin [TS RAPID] ve [TS <—]
tuslarina ayni anda basin. Puntayi ylksek hizda aynadan uzaklastirmak igin [TS
RAPID] ve [TS —>] tuslarina ayni anda basin. Tuslar serbest birakildiginda,
kumanda son elle kumanda edilen eksene geri doner.

ikili islem - Parca Yakalayici - Kurulum

Asagidaki prosedurde, gift hareketli parga yakalayiciyi nasil kuracagdiniz gosterilecektir.

Kurulum/Calistirma tusunu kurulum moduna gevirin.
2. Bir parca gubuk stogunu klamplayin.

3. [CURRENT COMMANDS] digmesine basin. Devices sekmesine ardindan
Mechanisms sekmesine gidin.
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ikili islem - Parga Yakalayici - Kurulum

F4.35: Parca Yakalayici Hareket Ayari
L 2
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4. Parca yakalayiciyi kismen uzatmak i¢in [F3] digmesine basin.

Parga yakalayicinin [1] hareketinin dogru [2] olup olmadigini belirleyin. Silindir
braketi civatasini [3] gevsetmezseniz. Parca yakalayiciyl manuel olarak istediginiz
yere taslyin ve civatayi sikin.

6. Parca yakalayiciyl kismen uzatmak icin [F3] digmesine basin. Parca yakalayici
dogru pozisyonda olmalidir.

F4.36: Parca Yakalayici DonUsg Ayari
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Calistirma

4.16

4.16.1

NOTE:

7. Parcga yakalayicly pargaya dogru déndirmek igin [F2] digmesine basin.

Parca yakalayici, pargcaya dokunmadan en yuksek pozisyonda olmalidir. Parca
yakalayicinin dénlsunl ayarlamak igin, kilit somununu gevsetin ve civatayi sikin
veya gevsetin. Dogru donds konumu bulundugunda tespit somununu sikin.

9. Parca yakalayiciyi tekrar istifleme konumuna déndirmek igin [F3] diigmesine basin,
doéndirme civatasini ayarlamak igin kapagi agin ve sonra kapagi kapatin ve konumu
dogrulamak igin [F2] diigmesine basin. Parga yakalayici istenen konuma dénene
kadar bu islemi tekrarlayin.

Ozellikler

Haas calistirma 6zellikleri:

. Grafik Modu
. Arka Plan Duzenlemesi
. Eksen Asirl YUk Zamanlayici

Grafik Modu

Bir programda sorun gidermenin emniyetli yolu, o programi grafik modunda ¢aligtirmaktir.
Makinede higbir hareket olmaz, onun yerine hareket ekranda gosterilir.

Grafik ekrani icerisinde bir dizi mevcut 6zellik ihtiva etmektedir:

. Tus Yardim Alani Grafik ekran bdlmesinin sol alt kismi fonksiyon tusu yardim
alanidir. Halihazirda kullanilabilen fonksiyon tuslari, kullanimlari hakkinda kisa bir
aciklama ile birlikte burada gdsterilmektedir.

. Yerlestirme Penceresi Bélmenin sag alt kismi tim tabla alanini goérintiler ve
simulasyon suresince takimin o an nerede bulundugu belirtir.
. Takim Yolu Penceresi Ekranin merkezinde, ¢alisma alaninin gérindasind temsil

eden blyuk bir pencere bulunmaktadir. Bu pencere bir kesme takimi simgesi ve
programin bir grafik simtlasyonu sirasinda takim yollarini gésterir.

Besleme modu, ince diiz ¢izgi olarak gdsterilir. Hizli hareketler ise
kesikli ¢izgiler halinde gésterilir. Ayar 4, kesikli ¢izgi gésterimini devre
digi birakir. Delme korunmali ¢evrimin kullanildigi yerler bir X ile
isaretlenir. Ayar 5, X gésterimini devre digi birakir.
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Calistirma-Durdurma-Elle Kumanda-Devam

NOTE:

4.16.2

4.17

Yakinlagtirmayi! Ayarlama Blyutulecek alani belirten bir dikddrtgen (yakinlastirma
penceresi) goruntilemek igin [F2] tusuna basin. Yakinlastirma penceresinin
boyutunu kigiltmek icin [PAGE DOWN] tusunu kullanin (yakinlastirmak) ve
yakinlagtirma penceresinin boyutunu blylGtmek i¢gin [PAGE UP] (uzaklastirmak)
tusunu kullanin. Yakinlastirma penceresini arzu edilen konuma hareket ettirmek igin
imle¢ Ok tusunu kullanin ve yakinlastirmayi tamamlamak ve takim yolu penceresini
yeniden Olgeklendirmek icin [ENTER] tusuna basin. Yer tespit penceresi (alt sag
kisimdaki kii¢glk gorunti), Takim Yolu penceresinin yakinlastirildidi yerin dig hattin
belirtecek sekilde, tim tablay1 gdsterecektir. Takim Yolu penceresi yakinlastirildig
zaman silinir ve takim yolunu gérmek i¢in program yeniden calistirimalidir. Takim
Yolu penceresini tim ¢alisma alanini kaplayacak sekilde genisletmek amaciyla [F2]
ve ardindan [HOME] tusuna basin.

Kontrol Durumu Ekranin sol alt kismi kumanda durumunu gdsterir. Bu, bitin diger
gostergelerin son dort satiri ile aynidir.

Pozisyon Bolmesi Pozisyon bdlmesi tipki bir tahrikli parga ¢alismasinda yapacagi
gibi eksenlerin konumlarini gérintiler.

Grafik modu, Hafizadan, MDIl'den, veya Dizenleme modlarindan calistinilabilir. Bir
program g¢alistirmak igin:

1.

2.

[GRAPHICS] diigmesine basin. Veya Grafik moduna girmek igin Dizenleme
modundaki etkin program bolmesinden [CYCLE START] diigmesine basin.

[CYCLE START] digmesine basin.

Grafik modda tiim makine fonksiyonlari veya hareketleri simiile
edilmez.

Eksen Asiri Yk Zamanlayicisi

Bir is mili veya bir eksenin mevcut yiki %180 oldugunda, bir zamanlayici baslatilir ve
POSITION bdlmesinde goérintilenir. Zamanlayici 1,5 dakikadan baslar ve sifira kadar geri
sayar. Sure sifira geldiginde bir eksen asiri yuk alarmi SERVO OVERLOAD gOruntilenir.

Calistirma-Durdurma-Elle Kumanda-Devam

Bu 6zellik calisan bir programi durdurmanizi, pargadan uzaga elle kumanda etmenizi ve
sonra programi tekrar ¢calistirmanizi saglar.

1.

[FEED HOLD] diigmesine basin.
Eksen hareketi durur. Is mili galismaya devam eder.

[X], [Y] veya [Z] tusuna basin; ardindan, [HANDLE JOG] tusuna basin. Kumanda,
mevcut X, Y, ve Z konumlarini kaydeder.
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NOTE:

D

CAUTION:

D

CAUTION:

Bu modda yalnizca X, Y ve Z Eksenlerini ilerletebilirsiniz.

Kumanda, Jog Away mesajini verir. Takimi pargadan uzaga hareket ettirmek icin el
kumandasi kolunu veya el kilidi tuslarini kullanin. Sojutma suyuna [AUX CLNT]
veya [COOLANT] ile komut verebilirsiniz. is milini is mili gecersiz kilma tuslari ile
baslatabilir veya durdurabilirsiniz. Ayrica, ekleme pargalarini degistirmek icin takimi
acabilirsiniz.

Programi tekrar bagslattiginizda kumanda, déniis pozisyonu igin
O6nceki ofsetleri kullanir. Bu nedenle, programa ara verildiginde
takimlarn ve ofsetleri degistirmeniz glivenli degildir ve tavsiye edilmez.

Kaydedilen konuma veya kaydedilen konuma geri giden engellenmemis bir hizli
guzergahin bulundugu bir konuma mumkun olabildigince yakin olacak sekilde elle
kumanda edin.

Calistirma moduna geri donmek icin [MEMORY] veya [MDI] tusuna basin. Kumanda
yalnizca program durduruldugunda etkin durumda olan moda déndugunizde devam
eder.

[CYCLE START] digmesine basin. Kumanda, Jog Return mesaji verirve Xve Y
%5'te [FEED HOLD] diigmesine basilan yerdeki konuma hizla hareket ettirilir ve
ardindan Z eksenini dondurir. Ardindan, X Eksenine geri déner. Bu hareket
sirasinda [FEED HOLD] tusuna basarsaniz eksen hareketi durur ve kumanda Jog
Return Hold mesajini goruntiler. Kumanda Kolu Yerine hareketine devam etmek
icin [CYCLE START] tusuna basin. Kumanda, hareket tamamlandiginda tekrar bir
besleme tutma durumuna geger.

Kumanda uzaga elle kumanda igin kullandidiniz yolu izlemez.

[CYCLE START] tusuna tekrar basin, boylece program normal ¢alistirmayi kabul
eder.

147



Online Daha Fazla Bilgi

4.18 Online Daha Fazla Bilgi

ipuclari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&3
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Programlama

Chapter 5: Programlama

5.1

5.2

F5.1:

Program Olustur / Diizenleme i¢in Program
Sec

Aygit Yoneticisi ([LIST PROGRAM]) programlarin olusturulmasi ve dizenlenmek lzere
secilmesi icin kullanilir. Yeni bir program olusturmak igin bkz. sayfa 98. Diizenlemek tzere
mevcut bir program se¢gmek igin bkz. sayfa 100.

Program Duzenleme Modlan

Haas kumanda iki (2) program dizenleme moduna sahiptir: Program diizenleyici veya
manuel veri girisi (MDI). Takili bir bellek aygitinda (makine bellegi, USB veya net share)
kayith numaralandiriimig programlarda degisiklik yapmak icin program duzenleyiciyi
kullanabilirsiniz. Resmi bir program olmaksizin makineye komut vermek i¢in MDI modunu
kullanabilirsiniz.

Haas kumanda iki (2) program diizenleme panosuna sahiptir: Aktif Program / MDI panosu
ve Program Olusturma panosu. Aktif Program / MDI panosu tiim ekran modlarinda ekranin
sol tarafindadir. Program Olusturma panosu yalnizca EDIT modunda gorintilenir.

Ornek Diizenleme Panolari. [1] Aktif Program / MDI Panosu, [2] Program Diizenleme
Panosu, [3] Pano Panosu

1

PROGRAII GENERATION

OPERATION: MEM EDITCR

— - = MEMORY/040001.04(|001. Basic_program.inch.nc
040001 (Basic program|;
(G54 X0 VO is top right c|rmer of part) : 040001 (Basic program) i
(20 is on top of the part| ; (G54 X0 YO is top right corner of part) ;
iilia (20 is on top of the part) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ; (TL i= & drill) ;
(BEGIN PREFARATION BLOCKS) |
T1 MOG (Select tool 1);
GOO GO0 G17 GAO GAY G54 (Safe startup) ;
GOO G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;
GA3 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ¢
108 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4, (linear motion);
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
600 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off);
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 Y0 (Y home) ;
130 (End program) ; ;

T1 M6 (Select tool 1) :

GOO G90 G17 GAO G49 G54 (Safe startup) ;
GOO G54 X0 Y0 (Rapid to 1st position) :
51000 M03 (Spindle on CW) ;

G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) :

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, ¥4, (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) :

GO0 20.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MO (Z home, Spindle off) ;
G53 Y0 (Y home) ;

M30 (End program) i i

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
SPINDLE Clipboard
(Z0 is on top of the part) ;
(TLis a drill};
St IPLLE SISy (BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
SRS Loy T1 M6 (Select tool 1) :
SURFACE SPEED: 0 FPM 600 G90 G17 G40 G489 G54 (Safe startup) ;
OVERRIDES CHIP LOAD:  0.00000 GO0 G54 X0 VO (Rapid to 1st position) ; 3
FEED: 100% FEED RATE:  0,0000 51000 M3 (Spindle on CW) ;
e e T ACTIVE FEED:  0.0000 G43 HOL Z0.1 (Tool offset 1 on) ;
RAPID:  100% MOg (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

SPINDLE LOAD(%) NN 0% |GOLF20.Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

—

INPUT: |
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Program Diizenleme Modlari

5.2.1 Temel Program Diizenleme

Bu boélimde temel program diizenleme fonksiyonlari agiklanmistir. Bu fonksiyonlar, bir
program diizenlediginizde mevcuttur.

1. Bir program yazmak veya programda degisiklikler yapmak igin:

a. MDI'daki bir programi diizenlemek icin, [MDI] diigmesine basin. Bu,
EDIT:MDI modudur. Program, Aktif panoda géruntilenir.

b. Numaral bir programi diizenlemek igin programi Aygit Yoneticisi'nden ([LIST
PROGRAM]) secin ve ardindan [EDIT] diigmesine basin. Bu, EDIT:EDIT
modudur. Program, Program Uretme panosunda gériintiilenir.

2. Kodu vurgulamak igin:

a. Vurgulama imlecini program i¢cinde hareket ettirmek icin imleg ok tuslarini veya
el kumandasini kullanin.

b. Tekli kod veya metin parcaciklariyla (imle¢ vurgulama), kod bloklariyla veya
birden fazla kod bloguyla (blok segimi) ¢alisabilirsiniz. Daha fazla bilgi igin Blok
Secimi bolimine bakin.

3. Programa kod eklemek igin:
a. Yeni kodun takip etmesini istediginiz kod blogunu vurgulayin.
b. Yeni kodu girin.

C. [INSERT] diigmesine basin. Yeni kodunuz, sectiginiz blogun arkasinda
goriuntulenir.

4, Kodu degistirmek igin:
a. Degistirmek istediginiz kodu segin.
b. Secilen kodu degistirmek istediginiz kodu yazin.

C. [ALTER] digmesine basin. Yeni kodunuz sectiginiz kodun yerini alir.
5. Karakterleri veya komutlari kaldirmak igin:
a. Silmek istediginiz metni segin.

b. [DELETE] dugmesine basin. Vurguladiginiz kod, programdan kaldirihr.

6. Son (40) degisikligi geri almak icin [UNDO] digmesine basin.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

[UNDO] diigmesini, EDIT:EDIT modundan ciktiysaniz, yaptiginiz
degigiklikleri geri almak icin kullanamazsiniz.

EDIT:EDIT modunda kumanda, Ulzerinde dlizenleme yapilirken
programi  kaydetmez. Programi kaydetmek ve Aktif Program
panosuna yiiklemek icin [MEMORY] diigmesine basin.

Blok Segimi

Bir programi diizenlediginizde tekli veya ¢oklu kod blogu secebilirsiniz. Arindan bir adimda
bu bloklari kopyalayip yapistirabilir, silebilir veya tasiyabilirsiniz.

Bir blok se¢gmek icin:

Vurgulama imlecini se¢iminizin ilk veya son bloguna getirmek icin imle¢ ok tuslarini
kullanin.

Bir segime (ist blokta veya alt blokta baslayabilir ve ardindan
seciminizi tamamlamak icin uygun gekilde yukari veya asagi
gecebilirsiniz.

Program adi blogunu se¢iminize ekleyemezsiniz. Kumanda, GUARDED
CODE mesajini verir.

Seciminizi baslatmak icin [F2] tusuna basin.
Secimi genigletmek i¢in imleg ok tuslarini veya el kumandasini kullanin.

Seciminizi tamamlamak igin [F2] tusuna basin.

Blok Secimi Olan islemler

Bir metin secimi yaptiktan sonra bunu kopyalayip yapistirabilir, tagiyabilir veya silebilirsiniz.

Bu talimatlarda, halihazirda Blok Seg¢imi béliimiinde aciklandigi gibi
bir blok se¢imi yaptiginiz kabul edilmektedir.
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Program Diizenleme Modlari

NOTE:

NOTE:

5.2.2

F5.2:

Bunlar, MDI'da ve Program Diizenleyicide bulunan islemlerdir. Bu
islemleri geri almak igcin [UNDO] diigmesini kullanamazsiniz.

1. Secimi kopyalamak ve yapistirmak igin:
a. imleci metnin bir kopyasini yapistirmak istediginiz konuma getirin.
b. [ENTER] dugmesine basin.

Kumanda, segimin bir kopyasini imle¢ konumundan bir sonraki satira yapistirir.

Kumanda, bu fonksiyon kullanilirken metni panoya kopyalamaz.

2. Secimi tagimak igin:
a. imleci, metni tasimak istediginiz konuma getirin.
b. [ALTER] digmesine basin.

Kumanda, metni mevcut konumundan kaldirir ve mevcut satirdan sonra gelen satira
yapistirir.
3. Segimi silmek i¢in [DELETE] tusuna basin.

Manduiel Veri Girisi (MDI)

Mantuel Veri Girisi (MDI), bicimsel bir program kullanmaksizin otomatik CNC hareketlerini
komuta etmek icin bir ydntemdir. Yaptiginiz giris, silinene kadar MDI giris sayfasinda kalr.

MDI Girig Sayfasi Ornegi

EDIT: MDI PROGRAM
L)

MOS S50 ;

G04 P120.;

M30;

1. MDI moduna girmek i¢in [MDI] digmesine basin.

2. Program komutlarinizi pencereye yazin. Komutlari uygulamak igin [CYCLE START]
dugmesine basin.
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5.2.3

3. Olusturdugunuz programi bir numarali program olarak MDl'ya kaydetmek
istiyorsaniz:

a. imleci programin baglangicina yerlegtirmek icin [HOME] diigmesine basin.

b. Yeni bir program numarasi girin. Program numaralari mutlaka standart
program numarasi formatina (Onnnnn) uygun olmaldir.

C. [ALTER] digmesine basin.

d. YENIDEN ADLANDIR agilir penceresinde program igin bir dosya adi ve dosya
basligi girebilirsiniz. Yalnizca O numarasi zorunludur.

e. Programi bellege kaydetmek igin [ENTER] digmesine basin.

4. MDI giris sayfasindaki her seyi silmek icin [ERASE PROGRAM] diigmesine basin.

Program Duzenleyici

Program Diizenleyicisi kullanimi kolay bir agilir mentdeki gugcli fonksiyonlara erisim
saglayan, tam O&zellikli bir dizenleme ortamidir. Program Duzenleyicisini normal
duzenleme igin kullanabilirsiniz.

Dlizenleme moduna girmek igin [EDIT] digmesine basin ve ileri Program Diizenleyicisini
kullanin.
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F5.3: Ornek Program Diizenleyicisi Ekrani. [1] Ana Program Ekrani, [2] Meni Gubugu, [3] Pano

PROGRAM GENERATION

EDITOR VPS

MEMORY/040007.nc

040007 (External subroutine ex-prog) ;
(G54 X0 Y0 is center left of part) :

(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is & spot drill) ;

(T2 is & drill) ;

(T3 is a tap) :

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
1 — GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on);

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GE1 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (Begin GE1);
M98 P40008 (Call external subroutine) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) :
G53 G49 Z0 MO5 (Z home, Spindle off) ;
MO1 (Optional stop) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T2 MOE (Select tool 2);

EFILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU

Clipboard

GO0 GI90 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 G54 X1.5 ¥-0.5 (Rapid to 1st position) :
3 —— 51000 M03 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z1. (Tool offset 1 on) ; L
M08 (Coolant on) ;

Program Duzenleyicisi A¢ilir Menuisu

ileri Program Diizenleyicisi agagida siralanan (5) kategorideki diizenleyici fonksiyonlarina
kolay erisim saglamak tzere bir agilir menu kullanir: File, Edit, Search ve Modify. Bu
bélimde, kategoriler ve kategoriler segildiginde yapabileceginiz segimler agiklanmistir.

Acilir meniyu kullanmak igin:

[EDIT] dugmesine barak Program Duzenleyicisini baglatin.
2. Acilir menuye erismek icin [F1] tusuna basin.

Son kullanilan kategoriye ait meni acilir. Acilir mentyl daha 6nce
kullanmadiysaniz, varsayilan olarak File menusu agilir.

3. Bir kategoriyi segmek icin [LEFT] ve [RIGHT] imleg ok tuslarini kullanin. Bir
kategoriyi isaretlediginizde kategori adinin altinda menu goérintdlenir.
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4. [UP] ve [DOWN] imleg ok tuslarini kullanarak mevcut kategori altinda bir segim
yapin.
5. Komutu uygulamak icin [ENTER] dugmesine basin.

Bazi menu komutlari igin ilave girisler yapilmasi veya onay verilmesi gerekebilir. Bu gibi
durumlarda ekranda bir giris penceresi veya agilir onay penceresi goruntulenir. Gerekli
oldugu durumlarda ilgili alana/alanlara giris yapin ve islemi onaylamak i¢in [ENTER]
digmesine veya aclilir pencereyi kapatmak ve islemi iptal etmek icin [UNDO] dugmesine
basin.

Dosya Meniusii
File menUsu su U¢ segenede sahiptir:

. New: Yeni bir program olusturur. Agilir meni alanlarina bir O numarasi (gerekli), bir
dosya adi (opsiyonel) ve bir dosya bashgi (opsiyonel) girin. Bu meni hakkinda daha
fazla bilgi i¢in, bu kilavuzun Calistirma bdélimindeki "Yeni Program Olusturma”
bashgina bakin.

. Set To Run: Programi kaydeder ve ekranin sol tarafindaki aktif program panosuna
yerlestirir. Bu fonksiyonu kullanmak i¢cin [MEMORY] digmesine de basabilirsiniz.

. Save: Programi kaydeder. Programin dosya adi ve dizini, degisikliklerin
kaydedildigini géstermek Gizere kirmizdan siyaha doner.

. Save As: Dosyayi istedidiniz bir dosya adiyla kaydedebilirsiniz. Programin yeni
dosya ad1 ve dizini, degisikliklerin kaydedildigini géstermek Uzere kirmizdan siyaha
doner.

. Discard Changes: Dosyanin son kaydedilmesinden itibaren yaptidiniz

degisiklikleri iptal eder.
Duzenleme Meniisii

Edit menisl su U¢ segcene@e sahiptir:

. Undo: Son dizenleme islemini son (40) dizenleme islemine kadar geri alir. Bu
fonksiyonu kullanmak igin [UNDO] digmesine de basabilirsiniz.

. Redo: Son geri alma islemini son (40) geri alma islemine kadar geri alir.

. Cut Selection To Clipboard: Segilen kod satirlarini programdan kaldirir ve

bunlari panoya yapistirir. Nasil segim yapilacagini 6grenmek i¢in "Blok Segimi"
bélimine bakin.

. Copy Selection To Clipboard: Secilen kod satirlarini panoya kopyalar. Bu
islem orijinal se¢imi programdan kaldirmaz.

. Paste From Clipboard: Pano igeriginin bir kopyasini mevcut satir altina
yapistirir. Bu iglem pano igeriklerini kaldirmaz.

. Insert File Path (M98): Bir dizinden bir dosya segmenizi ve M98 ile yolu
olugturmanizi saglar.

. Insert Media File (M130): Birdizinden bir medya dosyasi se¢gmenizi ve M130

ile yolu olugturmanizi saglar.
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NOTE:

F5.4:

. Insert Media File ($FILE): Bir dizinden bir medya dosya secmenizi ve $FILE
etiketi ile yolu olusturmanizi saglar.

. Special Symbols: Ozel bir sembol girer.
Arama Menusu

Search menlsl, Find And Replace Text fonksiyonuna erismenizi saglar. Bu
fonksiyon, programdaki kodu hizli sekilde bulmaniza ve opsiyonel olarak degistirmenize
izin verir. Kullanmak igin:

Bu fonksiyon program kodlarini arar, metin aramasi gergeklestirmez.
Bu fonksiyonu metin dizeleri (yorumlar vb.) bulmak igin
kullanamazsiniz.

Bul ve Degistir Meniisii Ornegi: [1] Bulunacak Metin, [2] Degistirilecek Metin, [3] Arama
Yénu, [4] Bul Secenegi, [5] Degistir Secenegi, [6] Bul ve Degistir Segcenedi, [7] TumUind
Degistir Secenegi

FIND AMD REPLACE TEXT

1—Find: | |

2—Replace: | |

3— Direction: ® Forward i1 Backward

4—]| Find (F1) |
5—| Replace (F2) |
6—| Find/Replace (F3) |
7—/|  Replace All (Can't UNDO!) (F4) |

Bul / Degistir Kodunu Belirleme

1. Find And Replace Text menusidni agmak igin editdr acilir menlstndeki
[ENTER] digmesine basin. Imleg ok tuslarini kullanarak meniideki alanlar arasinda

gecis yapin.
2. Find alanina aramak istediginiz kodu yazin.

3. Bulunan tim kodlardan bazilarini veya timunu degdistirmek istiyorsaniz degistirilecek
kodu Replace alanina girin.

4, Arama yoninu secmek igin [LEFT] ve [RIGHT] ok tuslarini kullanin. Forward ok
konumu altindaki programi arar, Backward ise ok konumu Uzerindeki programi arar.
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NOTE:

NOTE:

Arama yapmak istediginiz en az bir kodu ve arama yapmak istediginiz yonl belirledikten
sonra kullanmak istediginiz arama modunun fonksiyon tusuna basin:

Kodu Bul ( [F1])
Arama terimini bulmak igin [F1] tusuna basin.

Kontrol, belirttiginiz dizinde programi arar ve ardindan aradiginiz kelimeyle eslestirilen ilk
sonucu vurgular. [F1]tusuna her bastiginizda kumanda, programin sonuna ulasincaya
kadar aradiginiz kelimenin belirlediginiz arama yéntindeki bir sonraki sonucunu arar.

Kodu Degistir ( [F2])

Arama fonksiyonu aradiginiz kelimenin bir sonucunu buldugunda [F2] tusuna basarak bu
kodu Replace alaninda bulunan igerikle degistirebilirsiniz.

[F2] tusuna bastiginizda Replace alaninda metin bulunmuyorsa
kumanda aradiginiz kelimenin ilgili sonucunu siler.

Bul ve Degistir( [F3])

Bul ve degistir islemini baslatmak icin [F1] yerine [F3] tusuna basin. Aradiginiz kelimenin
her bir sonucu igin Replace alani altindaki metinle degistirmek istiyorsaniz [F3] tusuna
basin.

Tumiini Degistir( [F4])

(1.) adimda aradiginiz kelimenin tim sonuglarini degistirmek i¢in [F4] tusuna basin. Bu
islemi geri alamazsiniz.

DEGISTIR meniisii

Degistir mendusu, tim programda hizli degistirmeler yapmaniza veya bir program igindeki
satirlari segmenize izin veren komutlar igerir.

Degistir  islemlerini geri almak icin [UNDO] diigmesini
kullanamazsiniz. Islemler ayrica otomatik olarak programi kaydeder.
Yaptiginiz degigiklikleri saklamak isteyip istemediginizden emin
degilseniz, orijinal programin bir kopyasini kaydettiginizden emin olun.

. Remove All Line Numbers: Otomatik olarak tim N kodu satir numaralarini
programdan veya secilen program bloklarindan kaldirir.

157



ipuglari ve Faydal Bilgiler

. Renumber All Lines: Otomatik olarak N kodu satir numaralarini programa veya
secilen program bloklarina ekler. Baslamak istediginiz satir numarasini ve satir
numaralari arasinda kullanmak istediginiz artigi girin ve ardindan devam etmek igin
[ENTER] digmesine veya iptal etmek ve dizenleyiciye geri donmek icin [UNDO]
digmesine basin.

. Reverse + And - Signs: Secilen adres kodlari igin pozitif degerleri negatife veya
negatif degerleri pozitife c¢evirir. Agilir meniideki secimleri degistirmek igin ters
cevirmek istediginiz adres kodlari i¢in harf tusuna basin. Komutu uygulamak igin
[ENTER] digmesine veya diizenleyiciye geri ddnmek icin [CANCEL] digmesine
basin.

F5.5: Arti ve Eksi isaretlerini Ters Cevirme Meniisii

SWAF PLUS AND MINLIS SIGNS

Press address code to toggle

v ¥ L
(v [w
(= [ =
[ ]a [ IR
M [ ]I

L]€ L1

[ U [k

WARNING: This operation cannot be undone.

This will force the file to be saved.

| Proceed =WRITE= |

| Cancel Operation =CANCEL= |

. Reverse X And Y: Programdaki X adres kodlarini Y adres kodlarina ve Y adres
kodlarini X adres kodlarina gevirir.

5.3 ipuclari ve Faydal Bilgiler

Asagidaki bolumlerde etkili Haas Torna Tezgahinizi programlama hakkinda detayh bilgi
verilmektedir.
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5.3.1

ipuglari ve Faydal Bilgiler - Programlama

Fasilal ¢calisma 6zelligi aktif hale getirilirse, birgok kez donglilenen kisa programlar talag
tasiyicisini sifirlamaz. Tasiyici, komut verilen zamanlarda g¢alismaya ve durmaya devam
eder. Konveyor araligi ayarlari hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 431.

Bir program calisirken ekran is mili ve eksen yUklerini, gegerli beslemeyi ve hizi, konumlari
ve o anda etkin olan kodlari goruntuler. Farkh ekran modlari, gérintilenen bilgileri
degistirir.

Ofsetleri ve makro degdiskenleri silmek i¢in Active Work Offset ekranindaki [ORIGIN]
tusuna basin. Kumandada bir agilir ment goéruntilenir. Géruntilenen mesaj Are you
sure you want to Zero (Y/N) i¢gin Clear Work Offsets secin. Y segimi yapilirsa,
goruntilenen alandaki tim is ofsetleri (makrolar) sifira ayarlanir. Current Commands
ekrani sayfalarindaki degerler de temizlenebilir. Takim Omri, Takim Y{iki ve Zamanlayici,
bir tanesi secilerek ve [ORIGIN] tusuna basilarak temizlenir. Bir sutundaki her seyi
temizlemek igin, situnun Ust kismina, bagligin tGzerine gegin ve [ORIGIN] tusuna basin.

Baska bir program segmek igin program numarasini (Onnnnn) girin ve yukari veya asag|
ok tusuna basin. Makine ya Memory ya da Edit modunda olmalidir. Bir programda belirli
bir komut aramak igin, Bellek veya Diizenle modunu kullanin. Adres kodunu (2, B, C vb.)
veya adres kodu ve degerini (A1.23) girin yukari veya asagi ok tusuna basin. Eger bir
deger olmadan adres kodu girilirse, arama o harfin bir sonraki kullaniminda durdurur.

imleci MDI programinin basina yerlestirerek, bir programi MDI'da programlar listesine
aktarin veya kaydedin, bir program numarasi (Onnnnn) girin ve [ALTER] tusuna basin.

Program izleme - Program izleme, operatériin gériintli ekraninin sag tarafinda aktif
programin bir kopyasinin iginde imlegle gezinmenize ve gézden gecgirmesine imkan tanir,
yine ekranin sol tarafinda galisirken de ayni program izlenmektedir. Aktif programin bir
kopyasini Inactive Program ekraninda goruntilemek igin, programi iceren Edit
panosu etkin konumdayken [F4] tusuna basin.

Arkaplan Diizenleme - Bu 0zellik, bir program calisirken dizenlemeye imkan tanir.
Arkaplan Edit bdlmesi (ekranin sag tarafinda) etkinlesene kadar [EDIT] tusuna basin.
Duzenlemek igin listeden bir program secin ve [ENTER] tusuna basin. Bagka bir program
seg¢mek icin bu bdlmeden [SELECT PROGRAM] tusuna basin. Program calisirken
dizenleme yapmak mimkiindir ancak galismakta olan programa yapilan dizenlemeler,
program M30 veya [RESET] tusuyla sonlanmadikga etkili olmayacaktir.

Grafik Zum Penceresi - [F2] Graphics modunda iken zum penceresini
aktiflestirir,[PAGE DOWN]yakinlastirir ve yukari sayfa digmesi goéruntlyu genigletir.
Pencereyi parcanin istenilen kismi Uzerine getirmek icin ok tuslarini kullanin ve [ENTER]
tusuna basin. Tam tabla gérintisu igin [F2] ve [HOME] tusuna basin.
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5.3.2

5.3.3

Programlan Kopyalamak igin - Edit modunda, bir program diger bir programin, bir
satirin veya bir program igerisindeki bir satir blogu icerisine kopyalanabilir.. [F2] tusuyla bir
bloku tanimlamaya baslayin, ardindan tanimlamak igin imleci son program satirina alin,
blogu segmek icin [F2] veya [ENTER] tusuna basin. Sec¢imi igerisine kopyalamak igin bir
baska programi segin. Kopyalanan blogun yerlestirilecegi noktayi imlegle belirleyin ve
[INSERT] tusuna basin.

Dosyalan Yiiklemek igin - Aygit yoneticisinden birden fazla dosyayi secin, ardindan bir
hedef varis noktasi se¢cmek icin [F2] tusunabasin.

Programlarn Diizenlemek igin - Edit modundayken [F4] tusuna bastiginizda,
dizenlemek icin mevcut programin diger bir versiyonu géruntilenir. Bir taraftan diger tarafa
gecis icin [EDIT] tusuna sirayla basilarak programlarin farkli kisimlari diizenlenebilir. Bu
program diger programa gegildiginde gtincellenir.

Bir Programi Kopyalamak igin - Program Listele modunda mevcut bir program
kopyalanabilir. Bunu gerceklestirmek igin, kopyasini olusturacagdiniz program numarasini
secin, yeni bir program numarasi (Onnnnn) yazin ve [F2] tusuna basin. Bu agilir yardim
menusi sayesinde de yapilabilir. [F1] tusuna basin, ardindan listeden segenegi secin. Yeni
program adini yazin ve [ENTER] tusuna basin.

Bircok program seri porta gonderilebilir. Arzu edilen programlari Gzerlerine gelip
belirleyerek ve [ENTER]tusuna basarak program listesinden segin. Dosyalari aktarmak igin
[SEND] secenegine basin.

Ofsetler

Ofsetleri girmek igin:

1. Tool Geometry Ve Work Zero Offset panolarl arasinda gegis yapmak igin
[OFFSET] basin.

Girilen rakami imlecle secilen degere eklemek icin, [ENTER] tusuna basin.

Girilen rakamla birlikte, imlecle secilen ofset kaydinin Uzerine yazmak igin [F1]
tusuna basin.

4. Eksi dederi ofsete girmek icin [F2] tusuna basin.

Ayarlar

[HANDLE JOG] kontrolu elle kumanda modunda degilken ayarlar ve sekmeler, arasinda
gecis yapilmasini saglar. Bilinen bir ayar numarasi girin ve girilen ayara gitmek igin yukari
veya asagl ok tusuna basin.

Haas kumandasi, ayarlari kullanarak makineyi kapatabilir. Bu ayarlar sunlardir: Makine nn
dakika slreyle rélantide kaldiktan sonra kapatmak icin Ayar 1 ve M30 icra edildiginde
kapatmak igin Ayar 2.

Memory Lock (Ayar 8) On (Agik) oldugunda, hafiza dizenleme fonksiyonlari kilitlenir.
Kapali iken, hafiza dizenlenebilir.
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5.3.4

Boyutlandirma (BAlim 9), Inch konumundan MM konumuna degisir. Bu islem tum ofset
degerlerini de degistirir.

Program Gostergesini Sifilama (Ayar 31), programin basina geri donerek program
gostergesini agar veya kapatir.

Scale Integer F (Ayar 77), bu bir besleme hizinin yorumlanmasini degistirir. Eger Fnn
komutunda bir ondalik noktasi yoksa bir besleme hizi yanlis yorumlanabilir. 4 basamakh bir
ondalik saylyl tanimak Uzere, bu ayar i¢in secimler Default olabilir. Diger bir segim ise,
secilen bir ondalik konum igin, herhangi bir ondalidi bulunmayan bir besleme hizi igin bir
besleme hizini taniyacak olan Integexr‘dir.

Max Corner Rounding (Ayar 85 ), kullanici tarafindan ihtiya¢ duyulan kdse yuvarlama
hassasiyetini ayarlamak igin kullanilir. Bu ayarin Uzerine ¢ikilarak hata verdirmeksizin,
maksimuma kadar her besleme hizi programlanabilir. Kumanda yalnizca gerektiginde
koselerde yavaslar.

Reset Resets Override (Ayar 88), atlamalari yeniden %100'e ayarlayan Reset (Sifirlama)
tusunu agar ve kapatir.

Cycle Start/Feed hold (Ayar 103) on oldugunda, bir programi galistirmak igin [CYCLE
START] digmesine basiimali ve basili tutulmalidir. [CYCLE START] tusunun birakiimasi
ise bir Besleme Bekletme durumu Uretir.

Jog Handle to Single Block (Ayar 104), [HANDLE JOG] kolunun bir programin igerisinde
ilerlemek i¢in kullanilabilmesini saglar. [HANDLE JOG] kolunun tersine alinmasi bir
Besleme Bekletme durumu uretecektir.

Offset Lock (Ayar 119); operatoriin ofsetlerden herhangi birisini degistirmesini 6nler.

Macro Variable Lock (Ayar 120); operatériin makro degiskenlerden herhangi birisini
degistirmesini dnler.

Calistirma

[MEMORY LOCK] anahtar - kiliti konumdayken operatoriin programlari diizenlemesini ve
ayarlari degistirmesini 6nler.

[HOME G28] - Butlin eksenleri makine sifirina alir. Sadece bir ekseni makinenin baslangig
konumuna goéndermek igin, eksen harfini girin ve [HOME G28] tusuna basin.
Distance-To-Go ekraninda batin eksenleri sifirfamak igin Jog modundayken diger
herhangi bir calistirma moduna ([EDIT], [MEMORY], [MDI/DNC] vs.) ve daha sonra
[HANDLE JOG] tusuna basin. Secilen sifir konumuna goére bir pozisyon géstermek
amaclyla her bir eksen badimsiz olarak sifirflanabilir. Bunu gerceklestirmek Uzere,
Position Operator sayfasina gidin, [HANDLE JOG] tusuna basin, eksenleri istenilen
konuma alin ve o gdstergeyi sifirlamak tizere [ORIGIN] tusuna basin. ilaveten, eksen
konum gostergesi icin bir rakam da girilebilir. Bunu yapmak igin, drnedin X2 .125 gibi bir
eksen ve rakam girin ardindan [ORIGIN]tusuna basin.
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5.3.5

Tool Life - Current Commands sayfas! igerisinde, ara¢ kullanimini gdsteren bir
pencere Tool Life vardir. Bu kayit, takimin kullanim sayisini tutar. Takim, alarmlar
sttunundaki degere ulastiginda takim émri monitéri makineyi durduracaktir.

Tool Overload - Takim YUku, Takim YUku monitéra tarafindan tanimlanabilir ki bu da, o
takim igin tanimlanan takim ylkiine ulasirsa normal makine g¢alismasini degistirir. Bir takim
asir yuku durumuyla karsilasildiginda, Ayar 84'e bagli olarak dort islemden biri meydana
gelir:

. Alarm - Alarm olustur

. Feedhold - Beslemeyi durdur

. Beep - Bir sesli alarm verir

. Autofeed - Besleme hizini otomatik olarak artirir veya azaltir

is mili hizi Current Commands All Active Codes ekrani kontrol edilerek dogrulanir
(ayrica Ana s mili penceresinde de gorintiilenir). Tahrikli takim ile isleme is mili ekseni
devri de bu sayfada verilmigtir.

Elle kumanda igin bir eksen segmek icin, eksen adini giris satirina girin ve [HANDLE JOG]
tusuna basin.

Help (Yardim) ekrani tim G ve M kodlarini listeler. Bunlar, Yardim sekmeli mentsunin ilk
sekmesi iginde mevcuttur.

100, 10, 1,0 ve 0,1 ing/sn.lik elle kumanda devir hizlari, Besleme Hizi Asma tuslari
vasitasiyla ayarlanabilir. Bu, %10'dan %200'e kadar ilave bir kumanda saglar.

Hesap Makinesi

hesap makinesi kutusu Edit veya MDI modunda [F3]'e basarak veri giris satirina
aktarilabilir. Bu, rakami hesap makinesi kutusundan Edit veya MDI giris tamponuna
aktarir (Hesap makinesinden alinacak rakamla birlikte kullanilacak komut igin X, z, vb. gibi
bir harf girin).

Secilen Triangle, Circular veya Turning and Tapping verileri, degeri secerek ve
[F4]'e basarak hesap makinesindeki ylikleme, toplama, ¢ikartma, ¢carpma veya bdlmeye
aktarilabilir.

Hesap makinesine basit ifadeler girilebilir. Ornegin 23*4-5.2+6/2, ENTER tusuna
basildiginda hesaplanacak ve sonug¢ (bu Ornekte 89,8) hesap makinesi kutusunda
gOsterilecektir.
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5.4

NOTE:

Temel Programlama

Tipik bir CNC programinin (3) pargasi vardir:

1. Hazirlik: Programin bu bolimd, is ve takim ofsetlerini, is mili hizini seger, kesme
takimini seger ve sogutma sivisini agik konuma getirir.

2. Kesme: Programin bu bolimu takim yolunu ve kesme iglemi icin besleme hizini
tanimlar.

3. Tamamlama: Programin bu bélima sogutma sivisini kapali konuma getirir, takimi1 Z
Ekseni baslangi¢c konumuna hareket ettirir, takimi X Ekseni baslangi¢ konumuna
hareket ettirir, is milini kapali konuma getirir ve parganin aynadan indiriimesine ve
kontrol edilmesine izin verir.

Bu program, X ekseni boyunca X = 2,1 ile X=-0,02 arasinda takim 1 ile bir 0,100 in¢ (2,54
mm) derin yuzey olusturur (negatif 0,02 X Ekseni asiri hareketi, telafi edilmeyen takimin
tum ylzeyi kesmesini garanti eder).

Bir program blogu bir G kodundan daha fazlasini icerebilir, ancak G
kodlarinin farkl gruplardan olmasi zorunludur. Ayni gruptaki iki G
kodunu bir program bloguna yerlestiremezsiniz. Ayrica, blok bagina
yalnizca bir M kodunun izin verildigine dikkat edin.

o

040001 (BASIC PROGRAM) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X2.1 70.1 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G0l Z-0.1 F.01 (Linear feed) ;

X-0.02 (Linear feed) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z0.1 MO9S (Rapid retract, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 z0 MO5 (Z home, spindle off) ;
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M30

%

5.4.1 Hazirhk

(End program) ;

Bunlar 6rnek programdaki hazirlik kodu bloklaridir:

Hazirhik Kodu Blogu

Aciklama

Bir metin editérinde yazilan bir programin
baslatildiini gosterir.

040001 (BASIC PROGRAM) ;

040001, programin adidir. Program adlandirma

yontemi Onnnnn formatini takip eder: “O” veya “o
harfini 5 basamakli bir sayi takip eder.

tool) ;

(G54 X0 is at the center of Yorum
rotation) ;

(Z0 is on face of the part) ; | Yorum
(Tl is an end face cutting Yorum

T101
1) s

(Select tool and offset

T101, takimi ve ofset 1'i seger ve Takim 1'e takim
degistirme komutu verir.

GO0 G18 G20 G40 G80 G99
startup) -

(Safe

Bu, glvenli baglatma satiri olarak degerlendirilir. Her
takim degistirmeden sonra bu kod blogunu
yerlestirmek icin iyi bir isleme uygulamasidir. G00, Hizli
Hareket modunda tamamlanacak olan eksen
hareketini tanimlar. 18, kesim dizlemini XZ dizlemi
olarak tanimlar. G20, koordinat konumlamayi in¢
cinsinden tanimlar. G40, Kesici Telafisini iptal eder.
G80, korunmali gevrimleri iptal eder. G99, makineyi,
Dev basina Besleme moduna getirir.

G50 S1000 (Limit spindle to
1000 RPM) ;

G50, is milini 1000 RPM’e sinirlar. S1000, is mili hizi
adresidir. Snnnn adres kodu kullanilir ve burada nnnn,
istenilen is mili RPM degeridir.
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Hazirhk Kodu Blogu

Aciklama

G97 S500 MO3 (CSS off,
Spindle on CW) ;

G97, sabit yuzey hizini (CSS) iptal ederek, S degerini
dogrudan 500 RPM'ye getirir. S500, is mili hizi
adresidir. Snnnn adres kodu kullanilir ve burada,
nnnn, istenilen is mili RPM degeridir. M0 3, is milini
acar.

NOTE: Vites kutusu olan tornalar;
kumanda, yliksek disliyi veya
duslik digliyi sizin adiniza
seg¢mez. Snnnn kodundan énce,
hat lzerinde M41 Diigiik Digli
veya M42 Yliksek Disliyi
kullanmak zorundasiniz. Bu M
kodlari hakkinda daha fazla bilgi
igin M41/M42 Diigiik/Y(iksek Digli
Devre Disi Birakma béliimiine

basvurun.

G00 G54 X2.1 zZ0.1 (Rapid to G00, Hizlh Hareket modunda olacak eksen hareketini

lst position) ; tanimlar. G54, G54 ekraninda Offset iginde
depolanan is Parcasi Ofsetinde merkezlenecek
koordinat sistemini tanimlar. x2. 0, X Eksenine X =2,0
komutunu verir. z0 .1, Z Eksenine Z = 0,1 komutunu
verir.

M08 (Coolant on) ; M08, sogutma sivisini agik konuma getirir.

G96 S200 (CSS on) ; G96, Sabit Yiizey Hizini agar. 200, dogru RPM

degerinin hesaplanabilmesi i¢cin 200 ipm degerindeki
kesme hizinin kesme c¢apiyla birlikte kullaniimasini
tanimlar.
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5.4.2 Kesme

Bunlar 6rnek programdaki kesme kodu bloklaridir;

Kesme Kodu Blogu

Aciklama

GO0l Z-0.1 F.01 (Linear feed)

’

G01, diz bir hatta olduktan sonra eksen hareketlerini
tanimlar. z-0. 1, Z Eksenine Z = -0,1 komutunu verir.
GO1, Fnnn.nnnn adres kodunu gerektirir. .01,
hareket igin ilerleme hizinin 0,0100 ing (0,254
mm)/Rev. oldugunu belirtir.

X-0.02 (Linear feed) ;

X-0.02, X eksenine X =-0,02 komutunu verir.

5.4.3 Tamamlama

Bunlar érnek programdaki tamamlama kodu bloklaridir:

Tamamlama Kodu Blogu

Aciklama

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract,
coolant off) ;

G00, Hizl Hareket modunda tamamlanacak eksen
hareketi komutunu verir. z0. 1, Z eksenine Z = 0,1 igin
komut verir. M09, sogutma sivisini kapatir.

G97 s500 (Css off) ;

G97, sabit ylzey hizini (CSS) iptal ederek, S degerini
dogrudan 500 RPM'ye getirir. Vites kutusu bulunan
makinelerde kumanda yuksek digli veya algak disliyi
komut verilen is mili hizina dayali olarak otomatik
seger. 500, is mili hiz adresidir. Snnnn adres kodu
kullanilir ve burada nnnn, istenilen is mili RPM
degeridir.

G53 X0 (X home) ;

G53, makine koordinat sistemine gére eksen
hareketlerini tanimlar. X0, X eksenine X = 0,0’a tasima
komutu verir.

G53 z0 MO5 (Z home, spindle
off) ;

G5 3, makine koordinat sistemine gére eksen
hareketlerini tanimlar. z0, Z eksenine Z = 0,0'a (Z
baslangi¢ konumu) tagima komutu verir. M05, is milini
kapatir.
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Tamamlama Kodu Blogu Aciklama

M30 (End program) ; M30, programi sonlandirir ve imleci programin

Uzerindeki kontrole hareket ettirir.

oe

Bir metin editériinde yazilan bir programin
sonlandirildigini gésterir.

544

5.5

NOTE:

5.5.1

Mutlak - Artigh (XYZ - UVW)

Mutlak (XYZ) ve artigh konumlama (UVW), kumandanin eksen hareket komutlarini nasil
yorumlayacagini tanimlar.

X, Y veya zkullanarak eksen hareketi komutu verdiginizde eksen, kullaniimakta olan
koordinat sisteminin orijinine gére bu konuma hareket eder.

U(X), V(Y) veya W(z)kullanarak eksen hareketi komutu verdiginizde eksen, mevcut
konuma goére bu konuma hareket eder.

Mutlak programlama bir¢gok durumda kullanilabilir. Artish programlama tekrarli, esit aralikli
kesimler icin daha verimlidir.

Cesitli Kodlar
Bu bdlimde, sik kullanilan M kodlari listelenmistir. Bircok program asagidaki ailelerin her
birinden en az bir M kodu igerir.

Aciklamalara sahip tim M kodlarinin bir listesi igin, bu kilavuzda sayfa 383'ten baslayan M
kodu bdlumine bakin.

Programin her bir satirinda yalnizca tek bir M kodu kullanabilirsiniz.

Takim Fonksiyonlari

Tnnoo kodu bir sonraki takimi (nn) ve ofseti (oo) seger.
FANUC Koordinat Sistemi

T kodlari, Txxyy formatina sahiptir; burada xx, 1'den taret Gzerindeki maksimum istasyon
sayisina kadar takim numarasini ve yy, takim geometrisini ve 1 ila 50 arasinda takim
asinma indekslerini ifade eder. Takim geometrisi X ve z dederleri is parcasi ofsetlerine
eklenir. Takim burnu dengeleme kullaniliyorsa, yarigap, koniklik ve ug kisim igin takim
geometri endeksini yy belirtir. yy = 00 ise, takim geometrisi veya asinma uygulanmiyor
demektir.
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FANUC tarafindan Uygulanan Takim Ofsetleri

Takim asinma ofsetlerinde negatif bir takim asinmasi ayari yapilmasi, takimi eksenin
negatif istikametinde daha ileriye hareket ettirir. Boylece, D.C. tornalama ve ylzey kontur
dolasma igin, X ekseninde negatif bir ofsetin ayarlanmasi daha kuiglk ¢apli bir parca ortaya
cikarir ve Z ekseninde negatif bir ofsetin ayarlanmasi ise ylzeyden daha fazla materyalin
kazinip alinmasina neden olur.

NOTE: Bir takim degisiminden énce bir X veya Z hareketi gerekmemektedir
ve X veya Z'yi referans pozisyonuna geri déndiirmek birgok durumda
zaman kaybina neden olacaktir. Ancak, takimlar ve fikstiir veya parga
arasinda bir carpisma olmasini 6nlemek amaciyla bir takim
degisiminden 6nce X veya Z'yi konumlandirin.

Hava basincinin diisiik veya havanin yetersiz olmasi, taret kelepgeleme/kelepgeyi agma
pistonuna yeterli basin¢ uygulanamamasi ve taret indeks zamaninin uzamasina veya taret
kelepcesinin agilamamasina yol agar.

takimlari yukle veya degistir:

1. [POWER UP/RESTART] veya [ZERO RETURN] ve ardindan [ALL] diigmesine
basin.

Kumanda, takim taretini normal bir konuma getirir.
MDI moduna gegis i¢in [MDI/DNC] tusuna basin.
[TURRET FWD] veya [TURRET REV] digmesine basin.

Makine, tareti bir sonraki takim konumuna indeksler.
Mevcut takimi ekranin sag altindaki Active Tool penceresinde gosterir.

4, [CURRENT COMMANDS] diigmesine basin.

Mevcut takimi ekranin sag Ustlindeki Active Tool ekraninda gosterir.
5.5.2 Ig Mili Komutlari

(3) ana is mili M kodu komutu vardir:

. MO0 3, is milinin ileri yonde déndirmek igin komut verir.
. MO04, is milini geri ydnde dondirmek i¢in komut verir.
NOTE: Is mili hizi komutunu bir Snnnn adres koduyla verebilirsiniz; burada

nnnn rpm cinsinden hizi ifade eder ancak G50, G96 6gesinden atlar
veya gergek is mili hizina G97 uygulanabilir.
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NOTE:

5.5.3

NOTE:

5.5.4

5.6

. MO05, is milini durdurma komutunu verir.

Bir M05 komutu verdiginizde kumanda, program devam etmeden 6énce
is milinin durmasini bekler.

Program Durdurma Komutlari

Bunlar, bir programin veya bir alt programin bitisini gosteren (2) ana M kodu ve (1) alt
program M kodudur:

. M30 - Program Sonu ve Geri Alma, programi sonlandirir ve programin bagina doner.
Bu, bir programin sonlandiriimasi i¢in kullanilan en yaygin yoldur.

. M02 - Program Sonu, programi sonlandirir ve programdaki M02 kod blogunun
konumunda kalir.

. M99 - Alt Program Geri Alma veya Cevrim, alt programdan ¢ikar ve cagrildigdi

programdan itibaren devam eder.

Alt programiniz M99 ile sona ermezse kumanda bir Alarm 312 -
Program End verir.

Sogutma Sivisi Komutlari

Standart sogutma sivisi igin agik komutunu vermek i¢inM08 kullanin. Standart sogutma
sivisinl kapali konuma getirmek igin M09 kodunu kullanin. M kodlar1 hakkinda daha fazla
bilgi icin, bkz. sayfa 387.

Makinenizde Yiiksek Basingli Sogutma Sivisi (HPC) varsa, agik konuma getirmek igin M88
kodunu ve kapall konuma getirmek igin M89 kodunu kullanin.

G kodlarini kesme

Ana kesme G kodlan interpolasyon hareketi ve korumali ¢evrimler olarak ayrilr.
Interpolasyon hareketi kesme kodlari su sekilde ayrilir:

. GO1 - Dogrusal interpolasyon Hareketi
. G02 - Saat Yéniinde Dairesel interpolasyon Hareketi
. GO03 - Saat Yéniiniin Tersinde Dairesel interpolasyon Hareketi
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5.6.1

5.6.2

Dogrusal interpolasyon Hareketi

G01 Dogrusal Interpolasyon Hareketi diiz cizgilerin kesilmesi icin kullanilir. Fnnn.nnnn
adres kodu ile belirlenmis bir ilerleme hizi gerektirir. Xnn.nnnn, Ynn.nnnn, Znn.nnnn, ve
Annn.nnn kesimi belirlemek igin opsiyonel adres kodlaridir. Takip eden eksen hareketi
kodlari bagka bir eksen until another axis motion, G00, G02, G03, G12 veya G13 komutu
verilinceye kadar G01 tarafindan belirlenen ilerleme hizini kullanir.

Pah kirma igleminin tanimlanmasinda Cnn.nnnn opsiyonel argimani kullanilarak
koselerde pah kirilabilir. Ark yarigapinin tanimlanmasinda Rnn . nnnn opsiyonel argimani
kullanilarak koéseler yuvarlatilabilir. GO1 hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 9.

Dairesel interpolasyon Hareketi

G02 ve G03, dairesel kesme hareketleri icin G kodlaridir. Dairesel interpolasyon Hareketi,
arkin veya dairenin tanimlanmasi igin birka¢ opsiyonel adres koduna sahiptir. Ark veya
daire, kesme islemini mevcut kesici konumundan [1], G02/ G03 komutu igerisinde
belirlenen geometriye kadar baglatir.

Arklar iki farkli ydntem kullanilarak tanimlanabilir. Tercih edilen ydntem, ark veya daire
merkezini |, J ve/veya K ile ve arkin u¢ noktasini [3] bir X, Y ve/veya Z ile tanimlamak igin
kullanilir. 1 J K deg@erleri, baslangi¢ noktasindan [2] daire merkezine kadar olan badil XY Z
mesafelerini tanimlar. X Y Z degerleri mevcut koordinat sistemi icerisinde baslangic
noktasindan bitis noktasina kadar olan mutlak X Y Z mesafelerini tanimlar. Bu ayrica bir
daire kesilmesi igin tek ydntemdir. Yalnizca | J K degerlerinin tanimlanmasi ve bitis noktasi
XY Z degerlerinin tanimlanmamasi bir daire kesecektir.

Bir arkin kesilmesi i¢in diger yontem, bitis noktasi icin X Y Z degerlerinin tanimlanmasi ve
bir R degeriyle birlikte daire yarigapinin tanimlanmasidir.

Asagida 2 ing (veya 2 mm) yarigapinda 180 derece saat yoninun tersine bir arkin kesilmesi
icin iki farkli ydntemin kullanildigi érnekler verilmistir. Takim, X0 YO [1] noktasinda basglar,
arkin baslangi¢ noktasina kadar [2] hareket eder ve arki bitis noktasinda [3] keser:
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F5.6: Ark Kesim Ornegi

Y+
A

(G03)
R2.0

(X0.Y2)@ 3
(1-2. J0.)

X 2
W (x4.v2)

1. 1 1 1 1 1 1 1 1 I>X+

Yoéntem 1:

o

TO1l MO6 ;

GO0 X4. Y2.
GOl F20.0 ZzZ-
GO3 F20.0 I-

N O S
o =
o~

(@]

. X0. Y2. ;

M30 ;

o

Yontem 2:

oe

TO1l MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;

GO0l F20.0 z-0.1 ;

G03 F20.0 X0. Y2. R2. ;
...M30 ;

e
°

Asagida 2 ing (veya 2 mm) yarigapinda bir dairenin nasil kesilecegini gdsteren bir 6rnek
verilmigtir:
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5.7

5.7.1

F5.7:

o

TO1l MO6 ;

GO0 X4. Y2. ;

GO0l F20.0 Z-0.1 ;
G02 F20.0 12.0 JO0. ;

M30 ;

o

Takim Ucu Telafisi

Takim Ucu Telafisi (TNC), programlanan bir takim gutizergahini farkli kesici boyutlarina
veya normal kesici asinmasina bir karsilik olarak ayarlamaniza olanak saglayan bir
Ozelliktir. TNC ile, bir program yuritirken yalnizca minimum ofset verilerini girmeniz yeterli
olacaktir. ilave programlama yapmaniza gerek yoktur.

Takim Ucu Telafisi - Programlama

Takim Ucu Telafisi, takim ucu yarigapi degistiginde ve kesici asinmasinin kavisli yuzeyler
veya konikli kesiklerle aciklanmasi gerektiginde kullanilir. Takim Ucu Telafisinin,
programlanan kesimler yalnizca X veya Z ekseni boyunda oldugu zaman kullaniimasi
genellikle gerekmez. Konik ve dairesel kesimlerde, takim ucu yaricapi degistiginden sig
veya gereginden fazla kesme meydana gelebilir. $ekilde, kurulumun hemen ardindan,
C1'in programlanan takim yolunu kesen kesicinin yarigapi oldugunu farz edin. Kesici c2'e
dogru asinirken, operatdér par¢a uzunlugunu ve ¢api istenilen boyuta getirmek igin takim
geometrisi ofsetini ayarlayabilir. E§ger bu yapilirsa, daha kiguk bir yarigap ortaya ¢ikacaktir.
Eger takim ucu telafisi kullaniliyorsa dogru bir kesim elde edilir. Kumanda, kumandadan
ayarlandigi sekilde takim ucu yarigcapinin ofsetini esas alarak programlanan glzergahi
otomatik olarak ayarlar. Kumanda, uygun parga geometrisini kesmek i¢in kodu degistirir
veya uretir.

Takim ucu telafisi olmadan glizergah kesimi: [1] Takim Yolu, [2] Asinma sonrasi kesme [3]
istenen kesim.

(=]
@
C1
~ C2
) /
- - - - ]
———/) 1 /
=y K
R1||} /
1 !’
2
3
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F5.8: Takim ucu telafisiyle giizergah kesimi: [1] Telafili takim yolu, [2] istenen kesim ve
programlanan takim yolu.
=)
=)
2
NOTE: Ikinci programlanabilir giizergdh sonugta ortaya g¢ikacak parganin

boyutu ile gakigir. Pargalarin takim ucu telafisi ile programlanmasinin
zorunlu olmamasina karsin, program sorunlarinin daha kolay tespit
edilmesini ve ¢éziimlenmesini sagladigindan tercih edilen metottur.
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5.7.2 Takim Ucu Telafisi Konsepti

Takim ucu telafisi, Programlanan Takim Yolunu sada veya sola kaydirarak igler. Programci
takim yolunu genellikle nihai par¢a boyutuna programlar. Takim ucu telafisi kullanildiginda,
kumanda, programda yazili olan 6zel talimatlara dayanarak takimin yarigapini telafi eder.
iki boyutlu bir diizlem igerisinde telafi igin bunu yapmanizi saglamak lzere iki G kodu
komutu kullanilir. G41, kontroliin programlanan takim yolunun soluna kaymasi komutunu
verir ve G42 kontroliin programlanan takim yolunun sagina kaymasi komutunu verir. Diger
bir komut olan G40, takim ucu telafisi tarafindan yapilan herhangi bir kaydirmayi iptal etmek
igin sunulmustur.

F5.9: TNC Kaydirma Yéni: [1] is pargasina gére takim yolu, [2] Programli takim yolu.

Kaydirma yonu takima gore takim hareketinin yonine ve parcanin hangi ylzeyi Uzerinde
olduguna baghdir. Takim ucu telafisinde telafi kaydirmasinin hangi yénde olusacagini
dislnurken, takim ucuna yukaridan baktiginizi ve takimi ydnlendirdiginizi hayal edin.
G41'e kumanda edilmesi takimin ucunu sola hareket ettirir ve bir G42 ise takimin ucunu
saga hareket ettirir. Bu, normal i.C. tornalama G42'i gerekli kilarken, dogru takim telafisi igin
normal D.C. tornalamanin bir G41'ye gereksinim gosterecedi anlamina gelmektedir.

174



Programlama

F5.10:

5.7.3

Gorintusel takim ucu: [1] Takim ucu yarigapi, [2] Hayali takim ucu.

Takim ucu telafisi, telafi edilen takimin, takim ug kisminda telafi edecegi bir yarigap
oldugunu varsayar. Bu, Takim Ucu Yaricapi olarak adlandirilir. Bu yarigapin merkezinin
nerede oldugunu tam olarak tespit etmek zor oldugundan, genellikle Gorintiisel Takim Ucu
olarak adlandirilan yéntemle bir takim ayarlanir. Kumanda ayrica, takim ucu yarigapinin
merkezine gore takim ucunun yéninu veya Ucun yéninu bilmek ister. Ucun yénu her takim
icin belirtiimelidir.

ilk telafili hareket genellikle telafi edilmeyen bir konumdan telafi edilen bir konuma dogru
olan bir harekettir ve bu nedenle alisiimadik bir durumdur. ilk hareket Yaklagsma hareketi
olarak adlandirilir ve takim ucu telafisini kullanirken ihtiya¢ duyulur. Benzer sekilde, bir
Uzaklasma hareketi gereklidir. Farkl bir harekette ise, kumanda telafi edilen bir konumdan
telafi edilmeyen bir konuma gelecektir. Bir G40 komutuyla veya Txx00 komutuyla takim
ucu telafisi iptal edildiginde, farkh bir hareket gergeklesir. Yaklasma ve Uzaklasma
hareketleri hassas olarak planlanabilmesine ragmen, bunlar genellikle kumandasiz
hareketlerdir ve gerceklestiklerinde, takim parga ile temas etmemelidir.

Takim Ucu Telafisinin Kullaniimasi

Asagida, TNC kullanilarak bir pargay! programlama:

Pargayi bitmis haldeki boyutlarina programlayin.

2. Yaklagma ve Uzaklagma — Telafi edilmis her bir glizergah icin bir yaklagsma hareketi
oldugundan emin olun ve hangi yonun (G41 veya G42) kullanildigini belirleyin.
Ayrica, telafi edilmis her bir glizergah icin bir uzaklagma hareketinin oldugundan
emin olun.

3. Takim Ucu Yarigapi ve Asinma — Her bir takim i¢in kullanilacak, standart bir gegcme
parcasi (yaricapla birlikte takim) secin. Telafi edilmis her bir takimin takim ucu
yarigapini ayarlayin. Her bir takim igin karsilik gelen takim ucu asinma ofsetini sifira
gelecek sekilde ayarlayin.

4. Takim Ucunun Yonii — Telafi G41 veya G42 kullanan her bir takim igin takim ucu
yoénuna girin.
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5.74

F5.11:

5. Takim Geometrisi Ofseti— Takim boyu geometrisini ayarlayin ve her bir takim igin
boy asinma ofsetlerini temizleyin.

6. Telafi Geometrisinin Kontrol Edilmesi — Programin grafik modunda hatalarini
tespit edin ve ortaya ¢ikabilecek muhtemel takim ucu telafisi geometri sorunlarini
duzeltin. Bir sorun iki sekilde tespit edilebilir: Telafi parazitini gésteren bir alarm
mesaji Uretilir ya da hatali geometrinin Uretildigi grafik modunda goralir.

7. ilk Pargayi Galistirin ve Kontrol Edin — Kurulan parcanin telafi edilmis aginmasini
ayarlayin.

TNC icin Yaklagma ve Uzaklasma Hareketleri

ilk X veya Z hareketi ayni hatta ise ve G41 veya G42 igeriyor ise, Yaklasim hareketi.
Yaklasma dogrusal bir hareket, yani bir G01 veya G00 olmaldir. ilk hareket telafi edilmez,
ancak yaklasma hareketinin sonunda makinenin konumu tamamen telafi edilecektir.
Asagida verilen sekle bakin.

TNC Yaklasma ve Uzaklasma Hareketleri: [1] Telafi Edilmis Glizergah, [2] Programli
glizergah.

-1 °

G40 igeren herhangi bir kod satiri, takim ucu telafisini iptal edecek ve asagidaki gibi
adlandirilacaktir: Uzaklastirma hareketi. Uzaklastirma dogrusal bir hareket, yani bir GO1
veya GO0 olmalidir. Bir uzaklasma hareketinin baglangici tamamen telafi edilmistir; bu
noktadaki konum son programlanan bloga dik bir agida olur. Uzaklasma hareketinin
sonunda makinenin konumu telafi edilmez. Bir 6nceki sekle bakin.

Asagidaki sekil, takim ucu telafisini iptal etmeden hemen 6nceki durumu gdésterir. Bazi
geometriler parganin fazla veya si§ kesilmesine yol agar. Buna, G40 iptal bloguna bir T and
K adres kodu dahil edilerek kumanda edilir. Bir G40 blogundaki T ve K, bir dnceki blogun
telafi edilen hedef konumunu tespit icin kullanilan bir vektéri tanimlar. Vektér genellikle
tamamlanan parcanin bir kdsesi veya duvari ile ayni hizadadir. Asagida verilen sekil, bir
uzaklasma hareketinde arzu edilmeyen kesimi I ve K'nin nasil dizelttigini gdstermektedir.
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F5.12:

5.7.5

TNC Use of in G40 Blogunda I ve K'nin TNC Kullanimi: [1] Fazla kesme.

Takim Ucu Yarigapi ve Asinma Ofseti

Takim ucu telafisini kullanan her tornalama takimi bir Takim Ucu Yarigapina sahiptir.
Takim ucu (takim ucu yarigcapi), verilen bir takim igcin kumandanin ne oranda telafi
yapacagini belirler. Eger takim igin standart gegme pargalari kullaniliyorsa, bu takdirde
takim ucu yarigapl, basit bir sekilde gegme parcasinin takim ug yarigapidir.

Geometri ofsetler sayfasinda her bir takimla birlikte disiinilen, bir Takim Ucu Yarigap
Ofsetidir. Radius olarak etiketlenen situn, her bir takimin takim ucu yaricap degeridir.
Eger herhangi bir takim ucu yarigap ofsetinin degeri sifira ayarlanirsa, o takim igin hig telafi
Uretilmez.

Her bir yaricap ofseti ile iligkili bir Yaricap Asinma Ofseti vardir ve sayfa Wear Offset'te
bulunabilir. Telafi edilen degerleri Gretmede kullanilacak olan etkin bir yaricap elde etmek
amaclyla, kumanda, asinma ofsetini yarigap ofsetine ilave eder.

Uretim calismasi sirasinda yarigap ofsetine yapilan kiglk ayarlamalar (pozitif degerler),
asinma ofset sayfasina yerlestirilmelidir. Bu, verilen bir takim igin operatériin asinmayi
kolayca tespit etmesine olanak saglar. Bir takim kullaniliyorken, takimin ug kisminda daha
blylk bir yaricap olacak sekilde gegme pargasi genellikle asinir. Asinmis bir takimi yenisi
ile degistirirken, asinma ofsetini sifira ayarlayin.

Takim ucu telafisi degerlerinin, ¢aptan ziyade, yarigap oldugunun akilda tutulmasi
onemlidir. Bu, takim ucu telafisi iptal edildiginde 6nem kazanmaktadir. Eger, telafi edilen bir
uzaklasma hareketinin kademeli mesafesi kesme takimi yarigapinin iki kati degilse;
fazladan kesme olusur. Programlanan giizergahlarin ¢ap tipinde oldugunu daima aklinizda
tutun ve uzaklasma hareketlerinde takim yaricapinin iki katina izin verin. Bir pQ dizisini
gerektiren korunmali gevrimlerinin Q blogu, siklikla bir uzaklasma hareketi olabilir.
Asagidaki ornek hatali programlamanin nasil fazladan kesmeye neden oldugunu gésterir.

Hazirhk:
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%

030411 (TOOL NOSE RADIUS AND WEAR OFFSET)
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring bar) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
GO0 G18 G20 G40 G80 G99
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (Css off,

GO0 G54 X0.49 Z0.05 (Rapid to 1lst position)

M08 (Coolant on) ;
(BEGIN CUTTING BLOCKS)
G96 S750 (CSS on) ;

(Safe startup) ;

Spindle on CW) ;

’

G41 GOl X.5156 F.004 (TINC left on) ;

Zz-.05 (Linear feed) ;

X.3438 7Z-.25 (Linear feed) ;

Zz-.5 (Linear feed) ;
X.33 (Linear feed) ;

G40 GO0 X0.25 (TNC off,
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 Z0.1 MO9S (Rapid retract, coolant off)

G53 X0 (X home) ;

exit line) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

’

Takim
Geometrisi X Z Yarigap Ug
8 -8.0000 -8.00000 .0160
Ornek:
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F5.13:

5.7.6

5.7.7

TNC Uzaklagsma Kesim Hatasi

Takim Ucu Telafisi ve Takim Boyu Geometrisi

Takim ucu telafisini kullanan takimlarin boy geometrileri, telafiyi kullanmayan takimlarla
ayni sekilde ayarlanir.

Takimlari baglatmak ve takim boyu geometrilerinin kaydedilmesi hakkinda detaylh bilgiler
icin, bkz. sayfa 123. Yeni bir takim kurulumu yapildiginda geometri asinmasinin sifira
ayarlandigindan emin olun.

Ozellikle bir takimin bir kenarinda agir bir kesim komutu verirseniz takim orantisiz sekilde
asginabilir. Bu durumda, sadece Radius Wear yerine X or Z Geometry Wear'
ayarlayin. X veya Z uzunluk geometri asinmasini ayarlayarak duzensiz takim ucu
asinmasini gogunlukla telafi edebilirsiniz. Boy geometri aginmasi, tek bir eksen igin bitin
boyutlar kaydirir.

Programin tasarimi, asinma telafisi yapmak i¢in boy geometrisi kaydirmasini kullanmaniza
izin vermeyebilir. Bitirilen bir parcada hangi asinmanin ayarlanacagini belirlemek igin
birka¢ X ve Z boyutunu kontrol edin. Dizenli asinma, X ve Z eksenlerinde benzer boyut
degisikliklerine neden olur ve bu da yarigap asinma ofsetinin artirilmasi gerektigini gosterir.
Yalnizca bir eksen Uzerindeki boyutlar etkileyen aginma, boy geometri aginmasini gdsterir.

Parcanin geometrisi esasina dayall iyi bir program tasarimi, esit olmayan asinma
sorunlarini ortadan kaldirmalidir. Genellikle, takim ucu telafisi igin kesicinin tim yarigapini
kullanan son 6lc¢u aletlerine glivenin.

Korunmali Cevrimlerde Takim Ucu Telafisi

Bazi korunmali gevrimler, takim ucu telafisini yok sayar, 6zel bir kodlama yapisi bekler veya
kendi 6zel korunmali cevrim faaliyetini gerceklestirir (korunmali gevrimlerin kullanimi
hakkinda bilgi i¢in ayrica bkz. sayfa 300).

Asagidaki korunmali c¢evrimler, takim ucu yarigap telafisini yok sayar. Bu korunmal
cevrimlerinin herhangi birisinden énce takim ucu telafisini iptal edin:

. G74 Ug yuzeye kanal agma ¢evrimi, kademeli delik delme
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. G75 Dis Cap/i¢ Cap kanal agma gevrimi, kademeli delik delme
. G76 Vida Disi Kesme Cevrimi, Coklu Gegis
. G92 Vida disi kesme ¢evrimi, Kipli

5.7.8 Takim Ucu Telafisi Kullanan Ornek Programlar
Bu bélimde Takim Ucu Telafisi kullanan programlara birkag érnek verilmigtir.
Ornek 1: TNC Standart interpolasyon Modlari G01/G02/G03
Bu genel TNC 6rnegi, standart ara deger modlari G01/G02/G03 kullanir.
F5.14: TNC Standart interpolasyon G01, G02, ve G03
N BcA S
Hazirhk
. Bu takimlari kurun:
0,0312 yarigcaph T1 Ge¢gme Pargasi, yontma
0,0312 yarigapli T2 Gegme Pargasi, cilalama
T3 0,016 yaricapl .250 genis kanal agma takimi/3 ve 13 nolu ofsetlerdekiyle ayni
takim
Takim Ofset X Y4 Yaricap Ucg
T1 01 -8.9650 -12.8470 .0312 3
T2 02 -8.9010 -12.8450 .0312 3
T3 03 -8.8400 -12.8380 .016 3
T3 13 -8.8400 -12.588 .016 4

030421 (TNC STANDARD INTERPOLATION G01/G02/G03) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an rough OD tool) ;
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(T2 is a finish OD tool) ;

(T3 is a groove tool) ;

(T1 PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;
GO0 G54 X2.1 Z0.1 (Rapid to position S) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(T1 CUTTING BLOCKS) ;

G71 P1 Q2 U0.02 W0.005 D.1 F0.015 (Begin G71) ;
N1 G42 GOO X0. z0.1 F.01 (P1 - TNC on) ;
GO0l Z0 F.005 (Begin toolpath) ;

X0.65 (Linear feed) ;

X0.75 Z2-0.05 (Linear feed) ;

Zz-0.75 (Linear feed) ;

G02 X1.25 7z-1. R0.25 (Feed CW) ;

GO0l Z-1.5 (Linear feed to position A) ;
G02 X1. 72-1.625 R0.125 (Feed CW) ;

GO0l Z-2.5 (Linear feed) ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Feed CW to position B) ;
G0l Z-3.5 (Linear feed) ;

X2. z-3.75 (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X2.1 (Q2 - TNC off) ;

(T1 COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home, clear for tool change) ;
MOl (Optional program stop) ;

(T2 PREPARATION BLOCKS) ;

T202 (T2 is a finish OD tool) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;
GO0 G54 X2.1 Z0.1 (Rapid to position S) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(T2 CUTTING BLOCKS) ;

G70 P1 Q2 (Finish P1 - Q2 using T2, G70 and TNC) ;
(T2 COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home, clear for tool change) ;
MOl (Optional program stop) ;

(T3 PREPARATION BLOCKS) ;

T303 (T3 is a groove tool) ;
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GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

G54 G42 X1.5 Zz-2.0 (TNC on, rapid to point C) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(T3 CUTTING BLOCKS) ;

GOl X1. F0.003 (Linear feed) ;

GO0l Z-2.5 (Linear feed) ;

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125 (Feed CW to position B) ;
GOl G40 X1.5 (TNC off) ;

T313 (Change offset to other side of insert) ;
GO0 G41 X1.5 Z-2.125 (TNC left on) ;

GOl X1. F0.003 (Linear feed) ;

GO0l Z-1.625 (Linear feed) ;

G03 X1.25 Z-1.5 R0.125 (Feed CCW to position A) ;
(T3 COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G40 X1.6 M09 (TNC off, coolant off) ;

G97 5500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 ;

NOTE: G70 igin 6nceki kismin énerilen sablonu kullanilir. Ayrica PQ dizisinde
telafinin aktif hale getirildigine, ancak G70'nin tamamlanmasinin
ardindan iptal edildigine dikkat edin.
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Ornek 2: Bir G71 Yontma Korunmali Gevrimli TNC

Bu 6rnek TNC ile bir G71 yontma korunmali ¢evirmi kullanmaktadir.

F5.15: TNC G71 Yontma Korunmal Cevrimi
Q
G42-‘*/-/ ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -
P — -
R e »
<t
7777777777777777 »
e
“—
P
Hazirlik:
. Takimlar:
0,032 yarigaph T1 Gegme Pargasi, yontma
Takim Ofset Yarigap Ug
T 01 .032 3

030711 (TNC WITH A G71 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0
G50
G97
GO0
MO8

G18 G20 G40 G80 G99
51000 (Limit spindl
5500 MO3 (CSS off,

G54 X3.0 z0.1

(Safe startup)
e to 1000 RPM)
Spindle on CW)

(Coolant on)

’

’

’

’

(Rapid to 1lst position)

’

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;
G96 S200 (CSS on) ;
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NOTE:

F5.16:

G71 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (BRegin G71) ;
N1 G42 GO0 X0.6 (P1 - TNC on) ;

GO0l Z0 F0.01 (Begin toolpath) ;

X0.8 z-0.1 FO0.005 (45 deg. Chamfer) ;Z-0.5 (Linear feed) ;
G02 X1.0 z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;

G0l Z-0.9 (Linear feed) ;

X1.4 (Linear feed) ;

X2.0 z-1.6 (23 deg. Taper) ;

G0l X3. (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

Bu parga bir G71 Tip | glizergahidir. TNC'yi kullanirken, bir Tip I
glizergahin olmasi oldukg¢a olagan disidir, ¢linkii telafi yéntemleri
sadece takim ucunu tek yénde telafi edebilir.

Ornek 3: Bir G72 Yontma Korunmali Cevrimli TNC

Bu 6rnek TNC ile G72 yontma korunmali gevrimidir. G72 G71 yerine kullanilir ¢giinkli X’deki
yontma stroklari z'deki G71 yontma stroklarindan daha uzundur. Bu nedenle G72'nin
kullaniimasi daha verimlidir.

TNC G72 Yontma Korunmali Gevrimi

i

i
|
|
)
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030721 (TNC WITH A G72 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;
GO0 G54 X3.1 Z0 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (CSS on) ;

G72 P1 Q2 U.01 W.005 D.08 F.012 (Begin G72) ;
N1 G41 GO0 Z-1.6 (Pl - TNC on) ;

GO0l X2. F0.01 (Begin toolpath) ;

X1.4 7Z-0.9 (Taper) -

X1. (Linear feed) ;

Z2-0.6 (Linear feed) ;

G03 X0.8 Z-0.5 RO.1 (Feed CCW) ;

G001 Z2-0.1 (Linear feed) ;

X0.7 Z0 (Chamfer, End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 Z0.1l (Q2 - TNC off) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;
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Ornek 4: G73 Yontma Korunmali Cevrimli TNC

Bu 6rnek TNC ile G73 yontma korunmali g¢evrimidir. G73, en iyi hem X hem de Z
eksenindeki materyal miktari ile tutarli olan miktari kaldirmak istediginizde kullanilir.

F5.17: TNC G73 Yontma Korunmali Cevrimi

y
G424

030731 (TNC WITH A G73 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M0O3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3.0 7Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G96 S200 (CSS on) ;

G73 P1 Q2 U.01 W.005 I0.3 K0.15 D3 F.012 (Begin G73) ;
N1 G42 GO0 X0.6 (P1- TNC on) ;

GO0l Z0 F0.01 (Begin toolpath) ;

X0.8 Z-0.1 F0.005 (Chamfer) ;

72-0.5 (Linear feed) ;

G02 X1.0 z-0.6 I0.1 (Feed CW) ;

GO0l Z-0.9 (Linear feed) ;

X1.4 (Linear feed) ;

X2.0 z-1.6 (Taper) ;

G0l X3. (End of toolpath) ;

N2 GO0 G40 X4. (Q2 - TNC off) ;
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(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

Ornek 5: G90 Kipli Kaba Déniis Cevrimli TNC

Bu 6rnek TNC ile G90 kipli yontulmus tornalama gevrimidir.

F5.18: G90 Kipli Kaba Déntis Cevrimli TNC
—X3.0
X 2.3476
—X.500
Takim Ucu
Calistirma Takim Ofset Yarigap!i Ug
yontma T 01 0.032 3

030901 (TNC WITH A G90 ROUGHING CYCLE) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CwW) ;

GO0 G54 X4.0 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 5200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G90 G42 X2.55 7-1.5 I-0.9238 F0.012 (Begin G90) ;
X2.45 (Optional additional pass) ;

X2.3476 (Optional additional pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
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GO0
G97
G53
G53
M30

Ornek 6:

G40 X3.0 Z0.1 MO9S
(CSS off) ;

S500
X0 (X home) ;

720 MO5 (Z home,
(End program) ;

(TNC off,

coolant off)

spindle off) ;

G94 Kipli Kaba Doniis Cevrimli TNC

Bu 6rnek TNC ile G94 kipli yontulmus tornalama ¢evrimidir.

F5.19: G94 Kaba Donus Cevrimli TNC
Z21277— —2Z.700
X 3.000— ’/Z .000
::}r—X'LOOO
a
30°
Takim Ucu
Calistirma Takim Ofset Yarigapi Ug
yontma ™ 01 0.032

030941 (TNC WITH G94 MODAL TURNING CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on face of the part) ;
(Tl is an OD cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

(Select tool and offset 1) ;

(Safe startup)

(Limit spindle to 1000 RPM)

Spindle on CW)

Il

Il

Il

T101

GO0 G18 G20 G40 G80 G99
G50 S1000

G97 S500 M0O3 (CSS off,
GO0 G54 X3.1 z0.1

M08 (Coolant on) ;

G96 5200 (CSS on) ;

(Rapid to 1lst position) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

G94 G41 X1.0 z-0.5 K-0.577 F.03
(Optional additional pass) ;
(Optional additional pass) ;

Z2-0.6
Z2-0.7

Il

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

(Begin G94 w/ TNC)

Il
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GO0 G40 X3.1 z0.1 M09 (TNC off, coolant off) ;
G97 S500 (CSS off) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

5.7.9 Goruntusel Takim Ucu ve Yonu

Bir torna Uzerinde bir takimin yarigapinin merkezini belirlemek o kadar da kolay dedgildir.
Kesen kenarlar, takim geometrisini kaydetmek icin bir takim dokunduruldugunda ayarlanir.
Kumanda, bu kenar bilgisini, takimin yarigapini ve kesicinin kesmesi beklenen yoni
kullanarak, takim yaricapinin nerede oldugunu hesaplayabilir. X- ve Z-ekseni geometri
ofsetleri Hayali Takim Ucu adi verilen ve takim ucunun yéninu belilemeye yarayan bir
noktada kesisirler. Takim Ucu Y&nd, takim yaricapinin merkezinden ¢ikan ve goérintisel
takim ucuna dogru uzanan bir vektér tarafindan belirlenir, agagidaki sekillere bakin.

Her bir takimin takim ucu yénu 0 ila 9 arasindaki basit bir tam say! olarak kodlanir. U¢ yonu
kodu, geometri ofsetleri sayfasinda, yarigap ofsetinin hemen yaninda bulunur. Ug yénunin,
takim ucu telafisini kullanan bitin takimlar igin belirtiimesi tavsiye edilir. Asagidaki sekil,
kesici oryantasyon ornekleri ile birlikte ug kodlama semasinin bir 6zetidir.

NOTE: Ug, programcinin montaj yapan personele, takim ofset geometrisini
nasil 6lgmeyi planladigini belirtir. Ornedin, eger ayar sayfasi 8 nolu ug
ybnini goésteriyorsa, programci, takim geometrisinin, takim ge¢me
pargasinin merkez hattinin kenarinda veya (zerinde olmasini

istemektedir.
F5.20: Uc¢ Kodlari ve Merkez Konumu
0 1 2 3 4
I [
-~ -1 _
T o — — — -— — —
ETI IS s e
] ]
5 6 7 8 9

S
<
-
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U¢ Kodu Takim Merkezi Konumu
0 Belirli bir yon yok. 0, Takim Ucu Telafisi gerektiginde
genellikle kullaniimaz.
1 Yon X+'dan Z+'ya: Kapal takim
2 Yon X+'dan Z-'ye: Kapall takim
3 Yo6n X-'den Z-'ye: Kapali takim
4 Yo6n X-'den Z+'ya: Kapali takim
5 Yo6n Z+: Takim ucu
6 Yo6n X+: Takim ucu
7 Yon Z-: Takim ucu
8 YoOn X-: Takim ucu
9 Ucg O ile ayni

5.7.10 Takim Ucu Telafisi Olmaksizin Programlama

5.7.11

TNC olmadan, telafiyi manuel olarak hesaplayabilir ve asagidaki bolimlerde agiklanan
cesitli takim ucu geometrilerini kullanabilirsiniz.

Telafinin Maniiel Olarak Hesaplanmasi

X veya Z eksenlerinin herhangi birisinde diz bir hat programlarken, takimin ucu, X ve Z
eksenlerinde orijinal takim ofsetlerinizi temas ettirdiginiz ayni noktada pargaya
dokunacaktir. Ancak, bir pah veya bir a¢i programladiginizda, ug, bu ayni noktalardan
parcaya temas etmeyecektir. Ucun parcaya gergekte dokundugu nokta, kesim yapilan
aginin derecesine ve ayni zamanda takim gegme pargasinin boyutuna baglidir. Herhangi
bir telafi olmaksizin bir parganin programlanmasi sonucu, asiri kesme ve sig kesme olusur.

Asagidaki sayfalar parcayl hassas bir sekilde programlamak icin telafinin nasil
hesaplandidini gosteren tablolari ve sekilleri icermektedir.

Her bir sema ile birlikte, her iki tip ge¢cme pargasini da kullanarak telafiye ve Gg farkli acl
boyunca yapilan kesime ¢ adet 6rnek verilmistir. Her bir seklin yaninda érnek bir program
ve telafinin nasil hesaplandigina dair agiklama bulunmaktadir.

Sonraki sayfalarda yer alan semalara basvurunuz.
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5.7.12

Takim ucu, X ve Z noktalari bir daire ile belirgin hale getirilerek gdsterilmistir. Bu noktalar,
X ¢apinin ve Z ylzey ofsetlerinin bagslatildigi yeri belirtir.

Her bir sekil, pargadan dogrularin uzandigi ve 30°, 45° ve 60° agilarla kesen 76,2 mm ¢apli
bir parcaya aittir.

Takim ucunun dogrulari kestigi nokta telafi dederinin élgtldigu yerdir.

Telafi degeri, takim ug ytzeyinden parganin késesine kadar olan mesafedir. Takim ucunun
parcanin asli kdsesinden az bir miktar ofset olduguna dikkat ediniz; bu, bir sonraki hareketi
yapmak ve herhangi bir fazla veya si§ kesimi énlemek tzere, takim ucu dogru konumda
olacak sekildedir.

Program igin dogru takim yolu konumunu bulmak amaciyla semalarda bulunan degerleri
(ag1 ve yarigap boyutunu) kullaniniz.

Takim Ucu Telafisi Geometrisi

Asagidaki sekil gesitli takim burnu telafisi geometrilerini gdstermektedir. Dort adet kesisme
kategorisi halinde organize edilmistir. Bu kesismeler asagidakiler olabilir:

dogrusal - dogrusal

dogrusal - dairesel

dairesel - dogrusal

oo nh -~

dairesel - dairesel

Bu kategorilerin dtesinde kesisimler, kesisme acisi ve yaklasma, moddan moda veya
uzaklasma hareketleri olarak siniflandirilirlar.

Tip A ve Tip B seklinde iki adet FANUC telafi tipi desteklenmektedir. Varsayilan telafi Tip
Adir.
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Takim Ucu Telafisi

F5.21: TNC Dogrusaldan-Dogrusala (Tip A): [1] Yaklasma, [2], Mod - mod, [3] Uzaklasma.
<90

[G41]

[G42|

>=90, <180

G41]| i

G42|
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TNC Dogrusaldan-Dairesele (Tip A): [1] Yaklasma, [2], Mod - mod, [3] Uzaklagsma.

—

D K O
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Takim Ucu Telafisi

F5.23: TNC Daireselden-Dogrusala (Tip A): [1] Yaklasma, [2], Mod - mod, [3] Uzaklagsma.
<90

G41

[c®

2] %}
S
oy

_ -
N

N
-~

=90, <180

G41

G42

>180

G41

G42

V| ||}
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Takim Yarigapi Ve A¢i Semasi (1/32 YARICAP)

Hesaplanan X élgimu parganin ¢apina dayalidir.

Zc Zc
UZUNLAMA UZUNLAMA
ACI Xc CAPRAZ SINA ACI Xc CAPRAZ SINA
1. .0010 .0310 46. .0372 .0180
2. .0022 .0307 47. .0378 0177
3. .0032 .0304 48. .0386 .0173
4. .0042 .0302 49. .0392 .0170
5. .0052 .0299 50. .0398 .0167
6. .0062 .0296 51. .0404 .0163
7. .0072 .0293 52. .0410 .0160
8. .0082 .0291 53. .0416 .0157
9. .0092 .0288 54. 0422 .0153
10. .01 .0285 55. .0428 .0150
1. .0110 .0282 56. 0434 .0146
12. 0118 .0280 57. .0440 .0143
13. 0128 .0277 58. .0446 .0139
14. .0136 .0274 59. .0452 .0136
15. 0146 .0271 60. .0458 .0132
16. .0154 .0269 61. .0464 .0128
17. 0162 .0266 62. 047 .0125
18. 017 .0263 63. 0474 .0121
19. .018 .0260 64. .0480 0117
20. .0188 .0257 65. .0486 .0113
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Takim Ucu Telafisi

Zc Zc
UZUNLAMA UZUNLAMA
ACI Xc CAPRAZ SINA ACI Xc CAPRAZ SINA
21. .0196 .0255 66. .0492 0110
22. .0204 0252 67. .0498 .0106
23. 0212 0249 68. .0504 0102
24. .022 0246 69. .051 .0098
25. .0226 0243 70. 0514 .0094
26. .0234 .0240 71. .052 .0090
27. .0242 0237 72. .0526 .0085
28. .025 0235 73. .0532 .0081
29. .0256 0232 74. .0538 .0077
30. .0264 0229 75. .0542 .0073
31. 0272 0226 76. .0548 .0068
32. .0278 0223 77. .0554 .0064
33. .0286 .0220 78. .056 .0059
34. .0252 0217 79. .0564 .0055
35. .03 0214 80. .057 .0050
36. .0306 0211 81. .0576 .0046
37. .0314 .0208 82. .0582 .0041
38. .032 .0205 83. .0586 .0036
39. .0326 .0202 84. .0592 .0031
40. .0334 .0199 85. .0598 .0026
41, .034 0196 86. .0604 .0021
42. .0346 0193 87. .0608 .0016
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Zc Zc
UZUNLAMA UZUNLAMA
ACI Xc CAPRAZ SINA ACI Xc CAPRAZ SINA
43. .0354 .0189 88. .0614 .0011
44. .036 .0186 89. .062 .0005
45. .0366 .0183
F5.24: TNC Daireselden-Dairesele (Tip A): [1] Yaklasma, [2], Mod - mod, [3] Uzaklasma.
Angle: <90 Angle: >=90, <180
1 2 3 1 3
NN W
|c42| ® ' G42
I
CAINERRINY Q
Angle: >180
1 2 3
[e41 ,
O O
I% N 7
O WO
F5.25: Takim Ucu Yarigap Hesabi, 1/32, 30 derece agi igin telafi degeri.

Z-2.188,
Z

1/32

.0229 “‘4

Z-2.1651—>
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Takim Ucu Telafisi

Kod Telafi (1/32 takim ucu yarigapi)
GO X0 z.1
Gl 20
X.4736 (X.5-0.0264 compensation)
X 3.0 z-2.188 (2-2.1651+0.0229 compensation)

F5.26: Takim Ucu Yarigap Hesabi, 1/32, 45 derece aci icin telafi degeri.
—
z 12683 —1/32 @
z
\_[X
Y ]
0183 4
: 1/32
Z-1.250—> 4\ [Z
' TN
o _0366)g™ X4634
gn
A Zﬂ
5"
_v

Kod Telafi (1/32 takim ucu yarigapi)
GO X0 7.1
Gl zZ0
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Kod

Telafi (1/32 takim ucu yarigapi)

X.4634

(X.5-0.0366 compensation)

X 3.0 Z2-1.2683

(2-1.250+0.0183 compensation)

F5.27: Takim Ucu Yarigap Hesabi, 1/64, 30 derece agi i¢in telafi degeri.

»l

Z-2.188, 1/32 —

! @
Z
N

0229 T 1/32
Z-2.1651—»>

Kod Telafi (1/64 takim ucu yarigapi)
GO X0 z.1
Gl 70
X.4868 (X.5-0.0132 compensation)

X 3.0 2-2.1765

(2-2.1651+0.0114 compensation)
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Takim Ucu Telafisi

F5.28: Takim Ucu Yarigap Hesabi, 1/64, 45 derece agi igin telafi degeri.

Y
3
v
Kod Telafi (1/64 takim ucu yarigapi)
GO X0 z.1
Gl 70
X.4816 (X.5-0.0184 compensation)
X 3.0 2z-1.2592 (Z2-1.25+0.0092 compensation)
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F5.29:

Takim Ucu Yarigap Hesabi, 1/64, 60 derece agi icin telafi degeri.

z-7283: 164

1
1
0066 A
Z-7217 —»i 1/64
] 60° \[£
| _____ X/X.4772
Y 0228
5"
Vd')

Kod Telafi (1/64 takim ucu yarigapi)
GO X0 z.1
Gl 70
X.4772 (X.5-0.0132 compensation)

X 3.0 z-.467

(z-0.7217+0.0066 compensation)

Takim Yarigapi Ve A¢i Semasi (1/64 Yarigap)

Hesaplanan X 6lgimU parganin ¢apina dayahdir.
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Takim Ucu Telafisi

Zc Zc
UZUNLAMA UZUNLAMA
ACI Xc CAPRAZ SINA ACI Xc CAPRAZ SINA
1. .0006 0155 46. .00186 .0090
2. .0001 0154 47. .0019 .0088
3. .0016 0152 48. 0192 .0087
4. .0022 0151 49. 0196 .0085
5. .0026 0149 50. .0198 .0083
6. .0032 0148 51. .0202 .0082
7. .0036 0147 52. .0204 .0080
8. .0040 0145 53. .0208 .0078
9. .0046 0144 54. 021 .0077
10. .0050 0143 55. 0214 .0075
11. .0054 0141 56. 0216 .0073
12. .0060 .0140 57. 022 .0071
13. .0064 0138 58. 0222 .0070
14, .0068 0137 59. 0226 .0068
15. .0072 0136 60. 0228 .0066
16. .0078 0134 61. 0232 .0064
17. .0082 0133 62. 0234 .0062
18. .0086 0132 63. 0238 .0060
19. .0090 .0130 64. 024 .0059
20. .0094 0129 65. 0244 .0057
21. .0098 0127 66. 0246 .0055
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Zc Zc
UZUNLAMA UZUNLAMA
ACI Xc CAPRAZ SINA ACI Xc CAPRAZ SINA
22. 0102 0126 67. .0248 .0053
23. .0106 0124 68. .0252 .0051
24. oM 0123 69. .0254 .0049
25. .0014 0122 70. .0258 .0047
26. 0118 .0120 71. .0260 .0045
27. 012 0119 72. .0264 .0043
28. 0124 0117 73. .0266 .0041
29. 0128 0116 74. .0268 .0039
30. 0132 0114 75. 0272 .0036
31. 0136 0113 76. 0274 .0034
32. 014 0111 77. 0276 .0032
33. 0142 0110 78. .0280 .0030
34. 0146 .0108 79. .0282 .0027
35. 015 .0107 80. .0286 .0025
36. 0154 .0103 81. .0288 .0023
37. 0156 .0104 82. .029 .0020
38. 016 .0102 83. .0294 .0018
39. 0164 .0101 84. .0296 .0016
40. 0166 .0099 85. .0298 .0013
41, 017 .0098 86. .0302 .0011
42. 0174 .0096 87. .0304 .0008
43, 0176 .0095 88. .0308 .0005
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Koordinat Sistemleri

Zc Zc
UZUNLAMA UZUNLAMA
ACI Xc CAPRAZ SINA ACI Xc CAPRAZ SINA
44. .018 .0093 89. .031 .0003
45. .0184 .0092

5.8

5.8.1

5.8.2

Koordinat Sistemleri

CNC kumandalari, tornali isleme noktasinin pargcaya konumunun kontrolline izin veren
cesitli koordinat sistemleri ve ofsetler kullanir. Bu bélum, farkli koordinat sistemleri ile takim
ofsetleri arasindaki etkilesimi agiklamaktadir.

Etkin Koordinat Sistemi

Etkin koordinat sistemi, tim etkin koordinat sistemlerinin ve ofsetlerin toplamidir. Bu,
Position ekranindaki Work G54 etiketi altinda gosterilen sistemdir. Bu, ayni zamanda,
higcbir Takim Ucu Telafisi gergeklestirimedigini farz eden bir G kodu programindaki
programlanan degerlerle aynidir. Etkin Koordinat = global koordinat + genel koordinat + is
koordinati + sonug Urtin koordinati + takim ofsetleri.

FANUC is Koordinat Sistemleri - Is koordinatlari, kiiresel koordinat sistemine gére nispi
bir ilave opsiyonel koordinat kaymasidir. Haas kumandasinda G54 ile G59 ve G154 P1 ile
G154 P99 hedefleyen 105 is koordinati vardir. G54 kumanda acildiginda etkinlesen is
koordinatidir. Baska bir is koordinati kullanilana veya makine kapatilana kadar son
kullanilan is koordinati etkin kalir. G54 igin is parcasi ofseti sayfasindaki X ve Z degerlerinin
sifira ayarlamasini saglamak icin G54 secimi kaldirilabilir.

FANUC Alt Koordinat Sistemi - A alt koordinat, is koordinatinda bulunan bir koordinat
sistemidir. Yalnizca bir adet alt koordinat sistemi mevcuttur ve G52 komutu ile ayarlanir.
Program esnasinda ayarlanan herhangi bir G52, M30 sirasinda program sona erdirildiginde
[RESET] tusuna basilarak veya [POWER OFF] tusuna basilarak kaldirilir.

FANUC Genel Koordinat Sistemi - genel (Comm) koordinat sistemi, hemen global
koordinat sisteminin (G50) altinda ikinci is koordinati ofset ekran sayfasinda bulunur. Genel
koordinat sistemi gli¢ beslemesi kapatildiginda, komutu hafizaya alinir. Genel koordinat
sistemi G10 komutu veya makro degiskenler kullanilarak elle degistirilebilir.

Takim Ofsetlerinin Otomatik Ayari

Takim ofsetleri, [X DIAMETER MEASURE] veya [Z FACE MEASURE] tuslarina basilarak
otomatik olarak kaydedilir. Genel, kiiresel veya halihazirda segilen is pargasi ofseti bunlara
atanmis degerlere sahipse, kaydedilen takim ofseti, bu degerler vasitasiyla gercek makine
koordinatlarindan farkhlik gésterecektir. Bir is icin takimlari kurduktan sonra, bitin aletler,
bir takim degistirme konumu olarak emniyetli bir X, Z koordinati referans noktasina
alinacak sekilde komut verilmelidir.
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5.8.3

5.9

5.10

Kuresel Koordinat Sistemi (G50)

kiresel koordinat sistemi, bitlin is koordinatlarini ve takim ofsetlerini makinenin sifir
ayarindan uzaga kaydiran basit bir koordinat sistemidir. Kiiresel koordinat sistemi, mevcut
makine konumu bir G50 komutu tarafindan belirtilen etkin koordinatlar olacak sekilde,
kumanda tarafindan hesaplanir. Hesaplanan kiiresel koordinat sistemi degerleri, Active
Work Offset koordinatlari ekraninda, yardimci is pargasi ofseti G154 P99°nin hemen
altinda gordlebilir. Kiresel koordinat sistemi, CNC kumandasi acildiginda otomatik olarak
sifira getirilir. Kiiresel koordinat, [RESET] tusuna basildiginda degismez.

Punta Kurulumu ve Caligtirmasi

ST-10 punta manuel olarak konumlandirilir, daha sonra punta ucu is pargasina hidrolik
olarak uygulanir. Asagidaki M kodlarini kullanarak hidrolik punta ucu hareketi komut edin:

M21: Punta lleri
M22: Punta Geri

Bir M21 komut edildiginde punta ucu ileri hareket eder ve sirekli basinci korur. Bir M21
komut edilmeden énce punta gbévdesi yerine kilitlenmelidir.

Bir M22 komut edildiginde punta ucu is pargasindan uzaga hareket eder. Hidrolik basing
punta ucunu geri ¢ekmek igin uygulanir, sonrasinda hidrolik basincin guci kapatilir.
Hidrolik sistemde ¢ek valfleri bulunmaktadir ve bunlar punta ucunu konumunda tutarlar.
Hidrolik basin¢ sonrasinda tekrar Cevrim Baslangici ve program déngilenmesi M99°da
uygulanir béylece punta ucunun geri gekilmesi saglanir.

Alt programiar

Alt programlar:

. Genellikle bir programda birka¢ kez tekrarlanan komut dizileridir.

. Ana programda komutlar bircok kez tekrarlamak yerine, ayri bir programda yazilir.
. Ana programda bir M97 veya M98 ve P kodu ile gagrilir.

. Tekrarli sayim icin bir L icerebilir. Alt program; ana program, bir sonraki blokla devam

etmeden 6nce L defa tekrarlanir.
M97 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), yerel alt programin blok numarasiyla (Nnnnnn) aynidir.
. Alt program mutlaka ana program iginde olmalidir

M98 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), alt programin program konumuyla (Onnnnn) aynidir.

. Eger alt program bellekte degilse, dosya adl Onnnnn.nc olmaldir. Dosya adi,
makinenin alt programi bulmasi igin, sifirlarin ve . nc éniinde O igermelidir.
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Arama Konumlarini Ayarlama

5.11

5.12

. Alt program mutlaka aktif dizinde veya Ayarlar 251/252 altinda belirtilen konumda
bulunmalidir. Alt program arama konumlari hakkinda daha fazla bilgi igin bkz. sayfa
438.

Arama Konumlarini Ayarlama

Bir alt program c¢agrildiinda kumanda, alt programi aktif dizinde arar. Kumanda, alt
programi bulamazsa bir sonraki adimda nereyi arayacagini belirlemek i¢in Ayar 251 ve
252'ye basvurur. Daha fazla bilgi igin bu ayarlara bakin.

Ayar 252'de bir arama konumlari listesi olusturmak igin:
Aygit Yoneticisinde ([LIST PROGRAM)]), listeye eklemek istediginiz dizini segin.
[F3] digmesine basin.
Menlden SETTING 252 sec¢imini yapin ve [ENTER] tusuna basin.
Kumanda, mevcut dizini Ayar 252 altindaki arama konumlari listesine ekler.

Arama konumlari listesini gérintilemek igin, Settings sayfasindaki Ayar 252 de@erlerine
bakin.

Online Daha Fazla Bilgi

ipuclari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek icin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&3
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Programlama Sec¢enekleri

Chapter 6: Programlama Secenekleri
6.1 Giris

Makinenizle birlikte gelen standart fonksiyonlara ek olarak, 6zel programlama islevleriyle
donatiimis opsiyonel ekipmanlara da sahip olabilirsiniz. Bu bélimde bu segeneklerin nasil
programlanacagi agiklanmistir.

Makinenizde halihazirda mevcut degilse bu sec¢enekleri satin almak i¢in HFO temsilcinize
danigabilirsiniz.

6.2 Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP)

Otomatik Takim On Ayarlayicisi, kurulum surelerini %50'ye kadar azaltirken, parga
dogrulugunu ve kurulum tutarlihgini artirir. Sistem, hizli ve konusma tarzi programlama igin
kullanici dostu bir araytzle kullanimi kolay otomatik ve manuel ¢alisma modlarina sahiptir.

. Otomatik, manuel ve takim kirilma tespit islemleri

. Takim ayari dogrulugunu ve tutarhhgini artirir

. Kolay takim ayarlama iglemleri icin konusma tarzi sablonlar

. Makro programlama gerekli degildir

. G kodu giktilari, dizenlenebilecedi veya bir programa aktarilabilecegi MDl'ya
gonderilir

6.2.1 Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP) - Hizalama

Bu prosedir, otomatik takim 6n ayarlayiciyi nasil hizalayacaginizi gosterir.
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Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP)

Bu kodu 3 dakika boyunca MDI modunda g¢alistirin:

M104; (Tool Presetter Down)

G04 P4.;

M105; (Tool Presetter Up)

G04 P4.;

M99;

Eger ATP kolu [2], ana blok [1] ile hizalanmiyorsa, bunu ileri hareket ettirmek veya
ana bloktan uzaklastirmak igin 3/8-24" [3] tespit vidasini kullanin. Emniyet somununu
ayarlanan konuma kadar siktiginizdan emin olun.
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Programlama Sec¢enekleri

Bu kodu MDI modunda calistirin: M104. Bu, ATP kolunu indirir.
Taretin ilk cebine bir torna takimi takin.

Tornalama-yapigmali takiminin ucu [2] prob milinin [1] yaninda olacak sekilde X ve
Z eksenlerini hareket ettirin.

Eger takim, mil merkezi ile hizalanmiyorsa, mili yukari ve asagi hareket ettirmek igin
3/8-24" x 2" tespit vidasini [3] ¢evirin.

Emniyet somununu ayarlanan konuma kadar siktiginizdan emin olun.
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Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP)

Kadranli géstergenin manyetik gévdesini tarete takin.
Gostergeyi prob mili boyunca hareket ettirin.

Prob mili ucu Z Ekseni ile paralel olmalidir. Hata, 0,0004 in¢ (0,01 mm)'den kiiguk
olmalidir.

Gerekirse, prob mili vidalarini [1] [2] gevsetin ve konumu ayarlayin.
(4

NOTE: Bu ATP ile kullanilan iki tip mil vardir; biri, iki adet [1] vidalidir ve digeri,
tek ayarl [2] vidalidir.

6.2.2 Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP) - Test

Bu prosediir, otomatik takim 6n ayarlayicisinin nasil test edilecegini gosterir.
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Programlama Segenekleri

CAUTION:

Active Tool: 17
Radi Tip
Geom Direction

[¢] (s -10, 6812 0. 0: None
[¢] Q. -10. 6990 0. 0: None
[¢] -0.0015 -11.1988 a. 2R i
[¢] 0. -11. 2018 0,0315 Jizrids
€] 0. -10.5147 g. 7 Z-
[¢] 0. Q. 0. @: None
[¢] 0. -10. 89099 0. 2 ¥+ Z-
¢} 0. o, [<H 0: None
[¢] -0. 0004 -10.0192 a. R ovsr e
¢] 0. o, Q. O: None
[¢] 0. -9.6168 0, 0160 2R iEr s
¢] 0. g, Q. 0: None
[¢] 0. -7.4940 a. LB
[¢] Q. 0. 0. 20 ¥+ Z-
[¢] 0. -14, 6994 a. ER s
[¢] 0. -11.3630 0. 0160 3 X- Z-
€] 0. -11.4219 g. @: None
¢} 0. o, 0. 0: None

Enter A Value i Set to VDI center line i Set to BOT center line

i X Diameter Measure i Set Value - Add To Value i Work Offset

“TAKIM GEOMETRISI” segilene kadar [OFFSET]‘e basin.

Degeri OFFSET igine kaydedin

Bu degeri dogru kaydettiginizden emin olun.
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Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP)

2.

Qurrent Commands

| Timers | MacroVars | Active Codes ATM Calculator | Medi
ms

Parts Catcher Retracted

Chuck Unclamped

Main Spindle Jog RPM: 3000

Main Spindle Orient 303.9278
Main Spindle Brake Disengaged
Main Spindle Position Engage Disengaged

rProbe Arm

i Extend

WARNING: Check that the probe arm has room to extend or damage may occur

Press [F2] to lower the probe arm, or to raise it to continue operation

ATP kolunun makinenin pargalarina carpmadigindan emin olun.
[CURRENT COMMANDS] diigmesine basin.

Devices sekmesini segin.

Mechanisms sekmesini secin.

Probe Arm vurgulayin.

ATP kolunu kaldirmak icin [F2]‘e basin.

ATP Kkolunu indirmek i¢in [F2]‘e basin.
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Programlama Sec¢enekleri

o
c
O —f

(

Torna takiminin ilk cebe takildigindan emin olun.
ilk cebin is millere baktigindan emin olun.
X ve Z Eksenlerini, [2] prob mili merkezine elle hareket ettirin.

Prob mili [2] ile tornalama-yapismali takimlari arasinda [1] bosluk bulundugundan
emin olun.
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Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP)

4,
| 11:18:13
p RENSHAW Star 9 |
L SELECT RENSHAW va.0k A
Warning : E E'
1 * Grester Than Seeting 1821 Arceptivini g: E'
[ vesp || Mema
. . - 57t to VDI canterine  [JE Setto BOT canter ine
B oomcterveasee  [JEl setveloe [ addTovalue (R work offen
Gpindle Spaedi 0 L) ikl - Load 'I'hh - ..II-.
s?r-:m :n -b:n x Go EE— W g% LGyl Gome0
Fovinme Ao en 7 aese P oy oo ot 0%
T S L] oo [E— s w0 Counte £ »
Leops Bemaining: 0
TOOL GEOMETRY ekranina gitmek icin [OFFSET]digmesine bir veya iki kere
basin.
OFFSET 1 degerini segin.
0’a basin. [F2]‘e basin.
Bu, OFFSET 1 degerini siler.
[1] uyari mesajini alirsaniz, EVET segenegini se¢mek icin [Y]‘ye basin.
[-001]‘e basin.
Cubuk takimi proba dokunana kadar [-X]‘e basin ve basili tutun.
(4
NOTE: Yapismall takimlar takim probuna dokundugunda bir bip sesi

duyarsiniz.

Degeri OFFSET 1 igine kaydedin.

X Eksenini ATP kolundan uzaga dogru hareket ettirin. Adim 2, 3 ve 4'l dort kez
tekrarlayin.
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ew | CPu 3z e,
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Fark, 0,002'den (0,05 mm) fazla ise, ATP koluna takilmis 3/8-24 in¢ x 2 in¢ tespit
vidasini 6lgmeli ve ayarlamalisiniz.

3/8-24 in¢ x 2 in¢ tespit vidasinin dogru sekilde sikilmamig olma ihtimali vardir. Boyle

bir sey olursa, Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP) - Hizalama alt prosediiriinii

uygulayin.

Adim 1'de kaydedilen degerleri, TAKIM 1 icin OFSET degerlerine girin.

ATP'nin dogru calistigindan emin olmak igcin MDI modunda M104 ve M105

komutlarini kullanin.

M104;

M105;

(Tool Presetter Down)

(Tool Presetter Up)
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Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP)

6.2.3 Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP) - Kalibrasyon

Bu prosediir, Otomatik Takim On Ayarlayiciyi nasil kalibre edeceginizi gosterir.

1.

Takim taretinin takim 1 istasyonuna [2] dis ¢ap tornalama takimini yerlestirin.
[1] aynasina bir is parcasi yerlestirin.
is pargasinin capi kadar negatif Z ekseni yoniinde bir kesim yapin.

[HAND JOG] itin. [.001] itin. Takimi par¢gadan uzaklastirmak icin [+Z] UGzerine basili
tutun.

is milini durdurun.

[3] is parcasi Uzerinde yapilan kesimin ¢apini dlgun.

X ekseni icin [OFFSET] kolonuna degeri girmek icin [X DIAMETER MEASURE] itin.
is parcasi gapini girin.

[ENTER] itin. Bu, degeri [OFFSET] kolon degerine ekler.

216



Programlama Sec¢enekleri

Bu degeri pozitif sayi olarak kaydedin. Bu, Ofset A'dir. 59 ila 61, 333 ve 334 ayarlarini
0 olarak degistirin.

Takimi ATP kol guzergahi [1] disina [2] gUvenli bir konuma tasiyin.

Bu kodu MDI modunda ¢alistirin: M104.

Bu, ATP kolunu asagi konuma hareket ettirir.

[3] Takim ucunu, [4] milinin merkezi ile hizalamak i¢in Z eksenini elle kumanda edin.

Takim ucunu prob milinin yaklasik 0,25 in¢ (6,4 mm) yukarisina getirmek i¢in X
eksenini elle kumanda edin.

[.001] itin.

Prob “bip” sesi ¢ikarana ve takimi durdurana kadar [-X] Gizerine basili tutun.
X ekseni [OFFSET] kolon degerini pozitif sayi olarak kaydedin.

Bu, Ofset B'dir. Ofset B’yi Offset A'dan ¢ikarin.

Sonucu pozitif bir deger olarak Ayar 59'a girin
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Otomatik Takim On Ayarlayici (ATP)

[1] mil genisligini dlgtn.
Bu degeri Ayar 63 ve 334 icin bir pozitif deder olarak girin.

Eger prob mili dogru bir sekilde kalibre edilirse, [X DIAMETER MEASURE] degeri ile
mil degeri esit olur.

Prob mili genisligini iki ile carpin.

Degeri, Ayar 59'dan cikarin.

Bu degeri Ayar 60 igin bir pozitif deger olarak girin.
Ayar 333, sifir olarak kalir.

Ayar degerleriyle eslestirmek i¢in asagidaki makro degerlerini degistirin.
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NOTE:

6.3

6.3.1

Otomatik problama dénglileri, kalibrasyonun tamamlandigini
dogrulamak igin bu makro degiskenlerini kullanir. Degerler problama
déngusiiyle eglesmezse, makine bir alarm olusturur.

. Ayar 59 = #10582
. Ayar 60 = #10583
. Ayar 63 = #10585
. Ayar 333 = #10584
. Ayar 334 = #10585

C Ekseni

C ekseni , X ve/veya Z hareketi ile tamamen ara degeri bulunmus, yiksek hassasiyetli iki
yonlu is mili hareketi saglar. 0,01 ila 60 RPM araliginda is mili hiz komutunu verebilirsiniz.

C Ekseni galismasi is pargasinin ve/veya is pargasi baglamasinin (ayna) kitlesine, ¢gapina
ve uzunluguna baghdir. Olagan disi olarak herhangi bir agir, bliylk ¢apli veya uzun
konfiglirasyonun kullaniimasi halinde Haas Uygulamalari Bélimiyle temas kurun.

Kartezyenden Kutupsala Cevirme (G112)

X ve Y konumunu Kartezyen'den Kutupsal koordinata ¢evirme programi, déner C ekseni
ve lineer X ekseni hareketlerine kumanda eder. Kartezyen'den Kutupsal koordinata
¢evirme programi karmasik hareketlere kumanda etmek icin gereken kod miktarini blyik
Olgude azaltir. Normalde diz bir gizgi giizergahi tanimlamak igin birgok noktaya gereksinim
duyarken, Kartezyen'de sadece ug noktalar gerekmektedir. Bu 6zellik Kartezyen koordinat
sisteminde ylzey isleme programlamasina olanak saglar.

C-Ekseni Programlama Notlar

Programli hareketler takimi daima merkez hattina konumlamaldir.

Takim vyollar higbir kosulda is mili merkez hattini gapraz gegmemelidir. Gerekli ise
programi  kesim parganin merkezinin Uzerine ¢lkmayacak sekilde yeniden
yonlendirebilirsiniz. is mili merkezini caprazlama gegmesi gereken kesimler, is mili
merkezinin her iki yanindan iki paralel gegis yaparak gerceklegtirilebilir.

Kartezyenden kutba dénustirme, modal komuttur. Modal G kodlari hakkinda daha fazla
bilgi icin, bkz. sayfa 295.

G112 kody, dénmeyen pargalarin oldugu kesiciyi programlamak igin C ekseni ve Tahrikli
Takim ile Islemeyi kullanan torna ile kullanmak igindir.

G112 kodu, X, Y ve Z eksenlerini kullanarak 3-D konturlama saglar. Takim merkez hatti
programlama (G40) ve kesici ¢ap telafisi (G41/G42) G112 ile mevcut. Ayni zamanda, ¢
diizlem seciminden herhangi birinde bir takim i¢in de mevcuttur (G17, G18, G19).
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C Ekseni

Y eksenli torna, G112 kullanir ve parga boyunca tahrikli takimin hareket araligini uzatmak
icin kullanigh olabilir.

Bu U¢ dizlemden (G02 ve G03) herhangi birindeki dairesel hareket (G17, G18, G19) G112
ile de mevcuttur.

is mili, G112 igerisinde dénmedigi igin, “ing basina besleme” (G98) segilmelidir.
G112 aktif olur olmaz, tim hareketler XYZ ile programlanir ve C kullanilamaz.

G112 kullanilirken, tim X degerleri yaricap icindedir.
Ornek Program

051120 (CARTESIAN TO POLAR INTERPOLATION) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation);
(Zz0 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G20 G40 G80 G97 G99 (Safe startup) ;
Gl7 (Call XY plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
GO0 G54 X2.35 C0O0. Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
Gl12 (XY to XC interpretation);

MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO X-.75 Y.5 ;

G01 z0 F10.;

GO0l X0.45 (Point 1) ;

G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (Point 2) ;

GO0l Y-0.45 (Point 3) ;

G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (Point 4) ;

G0l X-0.45 (Point 5) ;

G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (Point 6) ;

GO0l Y0.45 (Point 7) ;

G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (Point 8) ;

G01 X0.45 Y.6 (Point 9) ;

GO0 Z0.1 (Rapid retract);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G113 (Cancel G112) ;

M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;
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6.3.2

F6.1:

M30 (End program) ;

Kartezyen interpolasyonu

Kartezyen koordinat komutlari, lineer eksenin hareketlerine (taret hareketleri) ve is mili
hareketlerine (lizerinde galisilan parganin doniisii) gevrilir.

Calistirma (M kodlari ve Ayarlar)

M154 C ekseni ¢alistirir ve M155C ekseni durdurur.
G112 kullanirken, Ayar 102 - Cap, ilerleme hizini hesaplamada kullanilir.

C ekseni hareket etme komutu aldidinda torna is mili frenini otomatik olarak ayiracak ve M
kodlari hala aktifse ardindan yeniden kavrayacaktir.

Bu drnekte gosterildigi Uzere, C-Ekseni kademeli hareketleri H adres kodunu kullanarak
muUmkinduir:

GO C90. (C-Axis moves to 90. deg.) ;
H-10. (C-Axis moves to 80. deg. from the previous 90 deg
position) ;

Ornek Programlar

Kartezyen interpolasyonu Ornegi 1. (1) Proje Kesim Giizergahi (A) Parmak freze, bir
taraftaki is pargasina dogru 2,54 cm besler. (B) C ekseni, ark seklinde kesim yapmak
Uzere 180 derece doner. (C) Parmak freze, is pargasinin disina 2,54 cm besler.

B (5

051121 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 1) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(20 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
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C Ekseni

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X2. C90 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z-0.1 F6.0 (Feed to Z depth) ;

X1.0 (Feed to Position 2) ;

C180. F10.0 (Rotate to cut arc) ;

X2.0 (Feed back to Position 1 ) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.5 M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

G53 X0 Y0 (X & Y home) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

F6.2: Kartezyen interpolasyonu Ornegi 2

|' 3.0"0
1.5"0

| C270°

C180°

051122 (CARTESIAN INTERPOLATION EX 2);
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

222



Programlama Sec¢enekleri

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

Gl9 (Call YZ plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X3.25 CO0. Y0. 20.25 ;

(Rapid to 1st position) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

GO0 Z-0.75 (Rapid to Z depth) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G75 X1.5 1I0.25 F6. (Begin G75 on 1st hole) ;
GO0 C180. (Rotate C axis to new position) ;
G75 X1.5 1I0.25 F6. (Begin G75 on 2nd hole) ;
GO0 C270. (Rotate C axis to new position) ;
G75 X1.5 1I0.25 F6. (Begin G75 on 3rd hole) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.25 MO9S (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

G53 X0 (X home) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;
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Gift-is Mili Tornalar (DS-Serileri)

6.4

F6.3:

6.4.1

Cift-ls Mili Tornalar (DS-Serileri)

DS-30 iki is mili olan bir tornadir. Ana is mili bir sabit muhafazadadir. Diger is mili, “*, “B”
hedef gdsteren dogrusal eksen boyunca hareket eden ve tipik puntayl degistiren
muhafazaya sahiptir. ikincil is miline komut verilmesi icin dzel bir M kodu seti kullanilir.

istege Bagli Y Ekseni ile Cift is Milli Torna

Senkron is Mili Kontrolii

Cift is mili tornalari , birincil ve ikincil is milini senkronize edebilir. Bu, ana is mili bir dénus
komutu aldiginda ikincil is milinin ayni hizda ve ayni ydnde dénecegi anlamina gelir. Bu,
Senkronize is Mili Kontrolii (SSC) modu olarak adlandiriir. SSC modunda her iki is mili
birlikte hizlanir, mevcut hizlarini korur ve yavaslar. Boylece, maksimum destek ve minimum
titresim icin bir is pargasini her iki ucundan desteklemek igin her iki is milini de
kullanabilirsiniz. Ayrica, is pargasini is pargalari ddnmeye devam ederken etkin sekilde bir
“parca dondurme” islemi gerceklestirerek ana ve ikincil is milleri arasinda transfer
edebilirsiniz.

SSC ile baglantili iki G kodu mevcuttur:
G199, SSC'yi etkinlestirir.
G198, SSClyi iptal eder.

G199 komutu verdiginizde, her iki is mili programlanan degere hizlanmadan énce yonlerini
degistirir.
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NOTE:

Senkronize ¢ift is mili programladiginizda, G199 komutu vermeden
once ilk olarak her iki is milini MO3 (ana is mili i¢in) ve M144 (ikincil is
mili igin) kullanarak bu hiza getirmelisiniz. is mili hizini komut etmeden
once bir G199 komut ederseniz, iki is mili hizlanirken senkronize
kalmaya ¢aligir ve bu da hizlanmanin normalden daha uzun zamanda
gerceklesmesine neden olur.

SSC modu etkinse [RESET] veya [EMERGENCY STOP] diigmesine bastiginizda SSC
modu is mili durana kadar etkin konumda kalmaya devam eder.

Senkron is Mili Kontrol Ekrani

is mili senkronizasyon kontrol ekrani CURRENT COMMANDS ekraninda bulunmaktadir.

SPINDLE kolonu ana is mili durumunu gosterir. SECONDARY SPINDLE kolonu, ikincil is mili
durumunu gésterir. Uglincl kolon gesitli durumlari goésterir. Sol tarafta satir basliklari
suttnu vardir:

G15/G14 - G15 SECONDARY SPINDLE kolonunda gorintilenirse, ana is mili basta gelen is
milidir. G14 SECONDARY SPINDLE kolonunda goéruntilenirse, ikincil is mili basta gelen ig
milidir.

SYNC (G199) - G199 satirda goruntilenirse, is mili senkronizasyonu aktiftir.

POSITION (DEG) - Busira hemis milinin hem de ikincil is milinin derece cinsinden mevcut
pozisyonunu gosterir. Deger aralid -180,0 ila 180,0 derece arasindadir. Bu, her bir is
milinin varsayilan yénlendirme konumuna karsilik gelir.

Uglinci kolon iki is mili arasindaki derece cinsinden mevcut farki gdsterir. Her iki is mili de
kendi ilgili sifir isaretlerinde ise, o zaman bu deger sifirdir.

Uglinci kolon degeri negatif ise, bu, ikincil is milinin etkin olarak derece cinsinden ana is
milinin ne kadar gerisinde kaldi§ini temsil eder.

Uglincii kolon degeri pozitif ise, bu, ikincil is milinin etkin olarak derece cinsinden ana is
milinin ne kadar ilerisinde kaldigini temsil eder.

VELOCITY (RPM) - Bu satir, ana is milinin ve ikincil is milinin gergek devrini (RPM)
gOsterir.

G199 R PHASE OFS. - Bu, G199 i¢in programlanmigs R degeridir. G199 komut
edilmedidinde bu satir bostur; aksi halde en son ydritilen G199 blogundaki R degerini
icerir.

G199 hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa 366.

CHUCK - Bu kolon is tutucusunun (ayna veya pens) kelepgeli veya kelepgesiz durumunu
gOsterir. Bu satir kelepgeli oldugunda bostur veya is tutucusu acik oldugunda kirmizi renkte
"AYRILMIS" gorundr.
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F6.4:

LOAD % - Bu, her bir is mili icin mevcut yik ylzdesini gosterir.
R Fazi Ofseti Agiklamasi

Cift torna is milleri senkronize edildiginde, yonlenirler, saha sonra birbirleriyle iligkili olarak
kendi referans konumlari sabit olarak ayni hizda dénerler. Diger bir deyisle, iki is mili kendi
referans konumlarda durdurulduklarinda gordiguniz ilgili ydnlendirme senkronize is milleri
doéndikge korunur.

Bu bagil yénlendirmeyi dedistirmek i¢cin G199, M19 veya M119 ile birlikte bir R dederini
kullanabilirsiniz. R degeri takip eden is milinin referans konumundan derece cinsinde
ofsetini belirler. Bu degeri ayna c¢enelerinin, bir is pargasi temas islemi sirasinda
kavramalarini saglamak i¢in kullanabilirsiniz. Bir érnek icin, bkz. Sekil F6.4.

G199 R Degeri Ornegi: [1] Ondeki is Mili, [2] Takip Eden is Mili

C]1

G199 R60.

Bir G199 R Degeri Bulmak

Uygun G199 R degerinin bulunmasi igin:

1. MDImodunda, ana is milini yénlendirmek igin bir M1 9 komutu verin ve ikincil is milini
yonlendirmek i¢in bir M119 komutu verin.
Bu, is millerinin referans konumlari arasinda varsayilan yénlendirme kurar.
ikincil is milinin konumunu kaydirmak R igin derece cinsinden bir M11 9 degeri ekleyin.

Ayna ¢eneleri arasindaki etkilesimi kontrol edin. Ayna ¢eneleri dogru sekilde
etkilesene kadar ikincil is mili konumunu ayarlamak tzere M119 R degerini degistirin.

4. Dogru R degerini kaydedin ve bunu programinizdaki G199 bloklarinda kullanin.
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6.4.2

Ikincil Is Mili Programlamasi

ikincil is mili program yapisi, ana is milindekiyle aynidir. ikincil is miline ana is mili M kodlari
ve korunmali ¢evrimler uygulamak igin G14 kullanin. G149 G15 ile iptal et. M kodlari
hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. sayfa 314.

ikincil is Mili Komutlari

ikincil is milini baglatmak ve sonlandirmak igin ti¢ M kodu kullanilir:

. M143, is milini ileriye dogru baslatir.
. M144, is milini geriye dogru bagslatir.
. M145, is milini durdurur.

P adres kodu is mili hizini 1 RPM'den maksimum devre belirler.
Ayar 345

Ayar 345, ikincil is mili igin DC ve iC arasinda se¢im yapar. Daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa
450.

G14/G15 - is Mili Degistirme

Bu G kodlari, Senkronize is Mili Kontrolii (SSC) modu (G199) sirasinda hangi is milinin
Oonde olacagini secer.

G14 ikincil is milini dndeki is miliyle degistirirken, G15 cancels G14'U iptal eder.

Mevcut komutlar altindaki SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL ekrani mevcut
durumda hangi is milinin basta oldugu komutunu verir. ikincil is mili basta ise, SECONDARY
SPINDLE sutununda G14 goruntllenir. Ana is mili basta ise, SPINDLE sUtununda G15
goruntulenir.
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Ozellik Listesi

6.5

F6.5:

Dia

Ozellik Listesi

Ozellik Listesi hem standart hem satin alinabilir segenekleri igerir.

Ozellikler Sekmesi

Parameters, Diagnostics And Maintenance

Maintenance

gnostics l

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear.

Parameters

| Featye | Status | Date |

v| Machine Purchased Acquired 08-23-17
v| Macros Purchased Acquired 09-18-17
|_| [Rotation And Scaling Tryout Available

v| [Rigid Tapping Purchased Acquired 09-18-17
[ | [TCPC and DWO Tryout Available

[ | M19 Spindle Orient Tryout Available

|| WPS Editing Tryout Available

v| Media Display Purchased Acquired 09-19-17
v| Max Memory: 1GB Purchased Acquired 09-19-17
v| Wireless Metworking Purchased Acquired 09-19-17
|| [Compensation Tables Feature Disabled Purchase Required
v| High Pressure Coolant Purchased Acquired 09-18-17
v| Max Spindle Speed: 4000 RPM Purchased Acquired 09-18-17

- Turn On/Off Feature

*Tryout time is only updated while Feature is enabled.

- Purchase Feature With Entered Activation Code.

6.5.1

Listeye erismek igin:

1. [DIAGNOSTIC] diigmesine basin.

2. Parameters ve ardindan Features sekmesine gidin. (Satin alinan segenekler

yesil olarak isaretlenir ve durumu SATIN ALINDI olarak ayarlanir.)

Satin Alinan Opsiyonlari Etkinlestirme/Devre Disi

Birakma

Satin alinan bir opsiyonu etkinlestirmek veya devre digi birakmak igin:

1. Secenegdi FEATURES sekmesinden vurgulayin.

2. ON/OFF secgenegini dondirmek icin [ENTER] tusuna basin.

ilgili secenek OFF konumuna déndiiriiimisse kullanilamaz.
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6.5.2

NOTE:

it

NOTE:

6.6

F6.6:

Opsiyon Deneme

Bazi segenekler igin 200 saatlik deneme siirimii mevcuttur. OZELLIKLER sekmesi Durum
sutununda deneme igin kullanilabilecek segenekler gosterilir.

Bir segenegin denemesi bulunmuyorsa Durum siitununda FEATURE
DISABLED jbaresi gériintilenir, bu durumda kullanabilmek igin
secenedi satin almaniz gerekir.

Denemeye baglamak igin:

1. Ozelligi vurgulayin.

2. [ENTER] dugmesine basin. Secenegi devre disi birakmak ve zamanlayiciyi
durdurmak icin [ENTER] tusuna tekrar basin.

Ozellik durumu TRYOUT ENABLED olarak degisir ve tarih sitununda deneme
suresinden kalan slre saat cinsinden goéruntilenir. Deneme siresi sona erdiginde
ise durum, EXPIRED olarak degisir. Sona eren segenekler icin deneme siresini
uzatamazsiniz. Kullanabilmek icin satin almaniz gerekir.

Deneme siiresi yalnizca secenek etkinlestirildiginde gtincellenir.

Tahrikli Takim

Bu secenek, alanda kurulabilir degildir.

Eksenel ve Radyal Tahrikli Takim ile isleme: [1] Eksenel Takim, [2] Radyal Takim.
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6.6.1

6.6.2

Oy

CAUTION:

F6.7:

Tahrikli Takim ile isleme Tanitimi

Tahrikli takim ile isleme opsiyonu, kullaniciya, frezeleme, delme veya delik agma gibi
calismalari yapmak icin eksenel veya radyal takimlarini tahrikleme imkani sunar.
Frezeleme sekilleri muhtemelen C Ekseni ve/veya Y Eksenini kullanir.

Tahrikli Takim Programlama Notlan

Tahrikli takim tahriklemesi, bir takim degisimi komutu verildiginde kendisini otomatik olarak
kapatir.

En iyi frezeleme hassasiyeti icin, islemeden 6nce is mili kelepceleme M kodlarini (M14 -
Ana s Mili / M114 - ikincil is Mili) kullanin. Yeni bir ana is mili devir hizi komutu verildiginde
veya [RESET] basildiginda is mili otomatik olarak acilir.

Tahrikli takimin maksimum tahrik devir hizi 6000 RPM'dir (dev/dak).

Haas tahrikli takim, orta frezeleme igin tasarlanmistir; 6r.; orta ¢elik maks. 3/4" capinda ug
frezeleme.

Tahrikli Takim ile isleme Kesme Takimi Kurulumu

Higbir zaman taret lizerindeki tahrikli takim penslerini stkmadim. Taret
lzerindeki tahrikli takim pensini sikmak, makinenin zarar gbrmesine
neden olur.

ER-32-AN Boru Anahtari ve Krose Anahtari: [1] ER-32-AN Boru anahtari, [2] Pim, [3]
Krose anahtarn 1, [4] Takim tutucu, [5] ER-32-AN somun girisi, [6] Pens yuva somunu, [7]
Krose anahtan 2.
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6.6.3

F6.8:

4.

Takim pargasini ER-AN somun gegme pargasinin igine gegiriniz. Somun gegme
pargasini pens yuva somununun igerisine vidalayiniz.

ER-32-AN boru anahtarini takim pargasinin Gzerine yerlestiriniz ve ER-AN somun
gecme pargasinin diglerini kavramasini saglayiniz. Boru anahtarini kullanarak
ER-AN somun ge¢me pargasini elle yerine oturtunuz.

1 Nolu Anahtari [3] Pimin Uzerine yerlestiriniz ve pens yuva somununa dayanacak
sekilde kilitleyiniz. Anahtari kavratmak Uzere pens yuva somununu déndirmeniz
gerekebilir.

2 Nolu Anahtarla [7] boru anahtarinin dislerini kavratiniz ve sikiniz.

Tahrikli Takimin Tarete Montaji

Tahrikli takimlari monte etmek ve kurmak igin:

1.
2.

Radyal veya eksenel bir tahrikli takim tutucusu takin ve montaj civatalarini sikin.

Montaj civatalarini bir capraz-¢capraz dizende 60 ft-lbs (82 N-m) kuvvetle sikin.
Takim tutucunun alt ylzUinun taretin yizlyle hizali olarak kelepgelendiginden emin
olun.

Tahrikli Takim Kurulumu

6.6.4 Tahrikli Takim M Kodlari

Tahrikli Takimla islemede asagidaki M Kodlari kullanilir. Ayrica, sayfa 407'den itibaren
baslayan M kodlari bolimine de bakin.
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6.7

6.7.1

NOTE:

M19 is Milini Yonlendirir (Opsiyonel)

M19, is milini sabit bir konuma ayarlar. is mili, opsiyonel M19 is mili ydnlendirme 6zelligi
olmadan sadece sifir konumuna yénlenir.

is mili ydnlendirme fonksiyonu P ve R adres kodlarina izin verir. Ornegin, M19 P270., is
milini 270 dereceye ydnlendirir. R degeri programlayicinin iki ondalik kesime kadar
tanimlayabilmesini saglar; 6rnegin, M19 R123.45. Current Commands Tool Load
ekranindaki aglyi géruntule.

M119, ikincil is milini (DS tornalari) ayni sekilde konumlandirir.

is mili pozisyonlama ig pargasinin ve/veya is pargasi baglamasinin (ayna) kiitlesine, capina
ve uzunluguna baglidir. Olagan digi olarak herhangi bir agir, blylk ¢apl veya uzun
konfiglirasyonun kullaniimasi halinde Haas Uygulamalari Bélimuyle temas kurun.

M219 Canh Takim Pozisyonlama (Opsiyonel)

P - Derece Degeri (0 - 360)
R - iki ondalik basamaginda derece degeri (0,00 - 360,00).

M219, tahrikli takimi sabit bir konuma ayarlar. M219, is mili sifir konumuna getirecektir. is
mili yénlendirme fonksiyonu P ve R adres kodlarina izin verir. Ornegin:
M219 P270. (orients the live tool to 270 degrees) ;

R degeri programlayicinin iki ondalik kesime kadar tanimlayabilmesini saglar; érnegin:

M219 R123.45 (orients the live tool to 123.45 degrees) ;

M133/M134/M135 Canhi Takim Takim ileri/Geri/Durdurma
(Opsiyonel)

M kodlarinin tam tanimi i¢in bkz. sayfa 403.

Makrolar (Opsiyonel)

Makrolar Giris

Bu kontrol ézelligi opsiyoneldir; bu ézelligin satin alinmasi hakkinda
bilgi icin HFO'yu arayin.
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Makrolar, standart G-kodu ile mimkiin olmayan yetenekler ve kontrol igin esneklik saglar.
Olasi bazi kullanimlar, pargalarin familyasi, 6zel korunmali gevrimler, karmasik hareketler
ve opsiyonel cihazlarin kullanimidir. imkanlar neredeyse sinirsizdir.

Bir makro, birgcok defa galistirilabilen herhangi bir rutin/alt programdir. Bir makro komutu,
bir degeri bir degiskene tahsis edebilir veya bir degiskenden degeri okuyabilir, bir ifadeyi
degerlendirebilir, sartll veya sartsiz olarak bir program i¢inde bir baska noktada dallara
ayirabilir, veya sarth olarak programin bir bolimuni tekrarlayabilir.

Asagida Makrolarin uygulamalarina birkag érnek bulacaksiniz. Ornekler geneldir ve tam
makro programlarina karsilik gelmez.

Faydali G ve M Kodlari

M00, M01, M30 - Programi Durdur

G04 - Bekleme

G65 Pxx - Makro alt program ¢agrisi. Degiskenlerin gegisine izin verir.
M129 - M-FIN ile ¢ikis rélesini ayarlar.

M59 - Cikis rélesini ayarlar.

M69 - Cikis rolesini siler.

M96 Pxx Qxx - Ayri Girig Sinyali 0 oldugunda Kosullu Yerel Dallanma
M97 Pxx - Yerel Alt Program Segimi

M98 Pxx - Alt Program Cagrisi

M99 - Alt Program Geri Doniisl veya Dongusu

G103 - Blok Onden Okuma Limiti. Kesici telafisine izin veriimez.

M109 - interaktif Kullanici Girisi (bkz. sayfa 397)
Yuvarlama

Kontrol ondalik sayilari cift sayi olarak kaydeder. Bunun sonucu olarak, degiskenlere
kaydedilen sayilar en sagdaki 1 basamak agisindan farkli olabilir. Ornegin, makro
degiskenine #10000 7 sayisi kaydedildi, daha sonra 7,000001, 7,000000, veya 6,999999
olarak okunabilir. ifadeniz su sekilde ise

IF [#10000 EQ 7].. ;

yanlis okuma verebilir. Bunun daha giivenli bir sekilde programlanmasi igin kullanilacak
olan sudur
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IF [ROUND [#10000] EQ 7].. ;

Daha sonrasinda kesirli pargca gormeyi beklemedidiniz makro degiskenlerine kesir
kaydederken bu bir problem yaratabilir.

Onden okuma

Onden okuma, makro programlamanin ¢ok oénemli bir kavramidir. Kumanda, iglemi
hizlandirmak icin zamanindan édnce mumkin olabildigi kadar ¢ok sayida hatti islemeye
calisacaktir. Bu, makro degiskenlerinin yorumlanmasini igerir. Ornegin,

#12012 = 1 ;
G04 Pl. ;
#12012 = 0 ;

Bir ¢iktiyr agmayi amaglar, 1 saniye bekler, ve sonra kapatir. Buna ragmen, 6nden okuma
bu ciktinin acilmasina ve daha sonra kumanda, beklemeyi iserken hemen geri
kapanmasina neden olacaktir. G103 P1, dnden okumayi 1 bloga sinirlamak icin kullanilir.
Bu 6rnegin dogru bir sekilde ¢alismasini saglamak icin, su sekilde degistirin:

G103 Pl (See the G-code section of the manual for a further
explanation of G103) ;

#12012=1 ;
G04 pl. ;

Il

#12012=0 ;

Blok Onden Okuma ve Blok Silme

Haas kumanda mevcut kod blogundan sonra gelen kod bloklarinin okunmasi ve buna
hazirlik yapilmasi igin blok 6nden okuma 6zelligini kullanir. Bu, kumandanin bir hareketten
digerine sorunsuz gegisini saglar. G103, kumandanin kod bloklarini ne kadar okuyacagini
sinirlar. G103 i¢cindeki Pnn adresi, kumandanin kod bloklarina ne kadar 6nce arayacagini
sinirlandirir. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. G103, sayfa 358.

Blok Silme modu istedidiniz kod bloklarini atlamaniza izin verir. Atlamak istediginiz
program bloklarinin basina bir / karakteri ekleyin. Blok Silme moduna girmek i¢in [BLOCK
DELETE] dugmesine bakin. Blok Silme modu aktif konumdayken kumanda, bir /
karakteriyle isaretlenmis bloklari devreye almaz. Ornegin:

Kullanilarak
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6.7.2

NOTE:

/M99 (Sub-Program Return) ;
bir bloktan 6nce
M30 (Program End and Rewind) ;

[BLOCK DELETE] acik konumdayken alt programi bir ana program haline getirir.
Program, Blok Silme kapali konumdayken bir alt program olarak kullanilir.

Blok silme "/" kodu kullanildiginda, Blok Silme modu etkin olmasa bile, satir, 6nden
okumayi engeller. Bu, NC programlarinda makro isleme hata ayiklanmasi igin faydalidir.

Calistirma Hakkinda Notlar

Makro degiskenlerini ayarlamalar ve ofsetler gibi Net Share veya USB portu araciligiyla
kaydedebilir veya yukleyebilirsiniz.

Makro Degisken Ekran Sayfasi

Yerel ve global makro degiskenler#1 - #33 ve #10000 - #10999 ekranda goruntulenir ve
Mevcut Komutlar ekranindan degistirilirler.

Makineye &zel olarak, 3 basamakli makro degdiskenlerine 10000
eklenir. Ornegin: Makro 100, 10100 olarak gériintiilenir.

1. [CURRENT COMMANDS] digmesine basin ve sayfa Macro Vars'ye gitmek igin
navigasyon tuslarini kullanin.

Kumanda bir programi yorumladiginda, degisken degisiklikleri ve sonuglar Macro
Vars ekran sayfasinda gorintilenir.

2. Bir deger (maksimum 999999.000000) girin ve ardindan makro degiskenini
ayarlamak lGzere [ENTER] tusuna basin. Makro degiskenlerini silmek icin [ORIGIN]
tusuna basin; Orijin sifirlama girisi acilir penceresi gorintilenir. Segim yapmak icin
1 - 3 digmelerine basin ya da ¢ikmak icin [CANCEL] digmesine basin.

235



Makrolar (Opsiyonel)

F6.9:

Origin (Orijin) Sifirlama Girisi Agilir Penceresi. 1: Clear Cell - Segilen hiicreyi sifirlar.
2: Clear Column - Etkin imle¢ situnu giriglerini sifirlar. 3: Clear All Global
Macros - Global Makro giriglerini temizler (Makro 1-33, 10000-10999) ve sifirlar.

Origin

1: Clear Cell
2: Clear Column
3 Clear All Global Macros

Exit [CANCEL]
9 v

Bir degiskeni aramak i¢in, makro degisken numarasini girin ve yukari veya asagi
oklara basin.

Gorintilenen degiskenler programin galismasi sirasindaki degiskenlerin degerini
temsil eder. Bu durumda, bu gergek makine hareketlerinin 15 blok ilerisinde olabilir.
Blok tamponlamay! sinirlamak igin bir programin baslangicinda bir G103 P1
takarken programin ayiklanmasi daha kolaydir. Programda makro degiskeni
bloklarindan sonra P degeri olmadan bir G103 eklenebilir. Bir makro programinin
dogdru calismasi icin G103 P1'in deg@iskenler ylklenirken programda birakilmasi
Onerilir. G103 ile ilgili daha ayrintili bilgi i¢in kilavuzun G kodu bélimuine bakin.

Zamanlayicilar ve Sayicilar Penceresinde Makro
Degiskenleri Goriuintileme

Timers And Counters penceresinde, iki makro degiskeninin degerlerini gérantuleyebilir
ve bunlara bir ekran adi atayabilirsiniz.

Timers And Counters penceresinde hangi iki makro degiskeninin goruntlilenecegini
ayarlamak igin:

P o Nh =

[CURRENT COMMANDS] diigmesine basin.

TIMERS sayfasini segmek igin navigasyon tuslarini kullanin.
Macro Label #1 adini veyaMacro Label #2 adini segin.
Yeni adla tuslayin ve [ENTER] tusuna basin.
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5. Macro Assign #1veyaMacro Assign #2 giris alanini (secgilen Macro Label

adiniza uygun) se¢gmek igin ok tuglarini kullanin.

6. Degisken rakamini (# olmadan) yazin ve [ENTER] tusuna basin.

Timers And Counters penceresinde girlen Macro Label (#1 veya #2) adinin sag

tarafindaki alanda atanan degisken degeri goruntulenir

Makro Arglimanlari

G65 beyanindaki argimanlar, dederlerin bir makro alt programina gdénderilmesi ve bir
makro alt programinin yerel degiskenlerinin ayarlanmasi anlamina gelir.

Sonraki (2) tablo, bir makro alt yordaminda kullanilan alfabetik adres degiskenlerinin

saylisal degiskenlere eslesmesini gosterir.

Alfabetik Adresleme

T6.1: Alfabetik Adresleme Tablosu
Adres Degisken Adres Degisken

A 1 N (Hayir) -

B 2 (0] -

C 3 P -

D 7 Q 17
E 8 R 18
F 9 S 19
G - T 20
H 11 U 21
| 4 \% 22
J 5 w 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 Z 26
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Alternatif Alfabetik Adresleme

Adres Degisken Adres Degisken Adres Degisken

A 1 K 12 J 23

B 2 I 13 K 24

C 3 J 14 | 25

I 4 K 15 J 26

J 5 | 16 K 27

K 6 J 17 | 28

| 7 K 18 J 29

J 8 | 19 K 30

K 9 J 20 I 31

| 10 K 21 J 32

J 1 I 22 K 33
Argimanlar herhangi bir kayan nokta degerini dort ondalik basamakh olarak kabul eder.
Kontrol metrik ise, bindelik olarak kabul edecektir (0,000). Asagidaki 6rnekte #1 lokal
degiskeni 0,0001 degerini alir. Bir ondalik, argiiman degerine dahil edilmezse, drnegin:

Ge65 P9910 Al B2 C3 ;
Degerler bu tabloya gére makro alt programlarina geger:
Tam Sayi Argiiman Gegisi (ondalik kesim olmadan)
Adres Degisken Adres Degisken Adres Degisken

A .0001 J .0001 S 1.

B .0002 K .0001 T 1.

Cc .0003 L 1. U .0001
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Adres Degisken Adres Degisken Adres Degisken
1. M 1. \Y, .0001
1. N - w .0001
1. 0] - X .0001
. p - Y .0001
1. Q .0001 z .0001
.0001 R .0001

33 yerel makro degiskenin timd, alternatif adresleme yéntemini kullanarak argimanlarla
atanmig degerler olabilir. Asagidaki 6rnek, iki koordinat konumunun bir makro alt programa
nasil gonderilecegini gosterir. #4 ila #9 arasindaki yerel degiskenler .0001'den .0006'ya
sirasiyla ayarlanacaktir.

Ornek:

G65 P2000 I1 J2 K3 I4 J5 K6;
Asagidaki harfler, parametreleri bir makro alt programina gegirmek igin kullanilamaz: G, L,
N, O veya P.

Makro Degiskenleri

Yerel, genel ve sistem olmak tizere ¢ (3) farkli makro degiskeni kategorisi bulunur.

Katsayilar, bir makro ifadesine yerlestiriimis ylzer nokta degerleridir. Bunlar, A-Z adresleri
ile birlesebilirler veya bir ifadenin iginde kullanildiklarinda yalniz olabilirler. Katsayilar igin
ornekler .0,0001, 5,3 veya -10'dur.
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Yerel Degiskenler

Yerel degisken araligi, #1 ve #33 arasindadir. Surekli olarak bir yerel degiskenler seti
mevcuttur. Bir alt program bir G65 komutu ile ¢agr calistirildiginda, yerel degiskenler
kaydedilir ve yeni bir set kullanima hazir olur. Buna yerel degiskenlerin adi adi verilir. Bir
G65 gagdrisi sirasinda, tanimsiz degerler ve G65 hatti degerleri olarak ayarlanmis G65
hattindaki ilgili adres degiskenlerine sahip herhangi bir degisken olarak tim yeni
degiskenler silinir. Asagida, onlari degistiren adres degiskeni argimanlari ile birlikte yerel
degiskenleri iceren bir tablo mevcuttur:

Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: A B C I J K D E F H
Alternatif: | J K | J
Degisken: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: M Q R S T u \Y
Alternatif: K I J K I J K I J K I
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: w X Y z

Alternatif: J K | J K J K | J K

10, 12, 14- 16 ve 27- 33 degiskenlerinin ilgili adres argimanlari yoktur. Yukarida
argimanlarla ilgili bdlimde goésterilen I, J ve K argimanlari yeterli sayida kullaniimigsa
bunlar ayarlanabilir. Makro alt yordaminda bir kere yerel degiskenler okunabilir ve 1- 33
degisken sayilari gonderilerek diizenlenebilir.

Bir makro alt yordaminin bir gok defa tekrarinin yapilmasi igin 1. argiimani kullanildiginda,
argumanlar sadece ilk tekrarda ayarlanir. Bu, 1- 33 yerel degigkenleri ilk tekrarda
dizenlenirse, bir sonraki tekrar sadece duzenlenen de@erlere ulasabilecektir anlamina
gelir. L adresi 1'den blyuk oldugunda yerel degerler tekrardan tekrara tutulur.

Bir M97 veya M98 vasitasiyla bir alt programi ¢agirmak yerel degiskenler agi olugturmaz.
M98 olarak adlandirilan alt programda basvurulan herhangi bir yerel degisken, M97 veya
M98 g¢agrisindan 6nce mevcut olan degiskenlerle ve degerlerle aynidir.
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NOTE:

D

CAUTION:

Kiresel Degiskenler

Global degiskenlere her zaman erigilebilir ve gi¢ kapatildiginda bellekte kalir. Her bir
kuresel degiskenin sadece bir kopyasi mevcuttur. Global degiskenler, #10000-#10999
olarak numaralandirmistir. Ug mevcut aralik: (#100-#199, #500-#699 ve #800-#999)
dahildir. #10000 araliginda baslayan mevcut 3 haneli makro degisken vardir; 6r.; makro
degisken #100, #10100 olarak gorintilenir.

Programda #100 veya #10100 degiskeni kullanilarak, kumanda, ayni
veriye ulagir. Her iki degisken numarasinin da kullanimi kabul
edilebilir.

Bazen fabrikada monte edilebilen segenekler, global degdiskenler kullanir, 6érnegin,
problama ve palet degistiriciler, vb. Global degiskenler ve bunlarin kullanimi igin bkz. sayfa
241 Makro Degiskenler Tablosu.

Bir genel degisken kullanirken makine (izerindeki baska bir programin
ayni genel degiskeni kullanmadigindan emin olun.

Sistem Degiskenleri

Sistem degiskenleri gesitli kontrol durumlari ile etkilesim yapmaniza olanak tanir. Sistem
degiskenleri kumanda fonksiyonunu degistirebilir. Bir program bir sistem degiskenini
okudugunda, degiskendeki degere bagh olarak davranisini dizenleyebilir. Bazi sistem
degiskenleri bir Salt Okunur durumuna sahiptir; bdylece bunlari dizenleyebilirsiniz. Sistem
degiskenleri listesi ve bunlarin kullanimi igin bkz. sayfa 241 Makro Degiskenler Tablosu.

Makro Degiskenler Tablosu

Yerel, global ve sistem degiskenlerinin makro dediskenler tablosu ve kullanimi agagidaki
gibidir. Yeni nesil kontrol degiskenleri listesi eski degiskenleri icerir.

NGC Degiskeni Eski Degisken Kullanim

#0

#0 Bir sayi degil (salt okunur)

#1-#33

#1- #33 Makro ¢agri argiimanlari

#10000- #10199 #100- #199 Genel amagli deg@iskenler gig¢ kesildiginde kaydedilir

#10200- #10399 N/A Genel amagli deg@iskenler gi¢ kesildiginde kaydedilir
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NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

#10400- #10499 N/A Genel amagli degiskenler gug kesildiginde kaydedilir

#10500- #10549 #500-#549 Genel amaclh degiskenler glg kesildiginde kaydedilir

#10550- #10580 #550-#580 Prob kalibrasyon verisi (takiliysa)

#10581- #10699 #581- #699 Genel amagli degiskenler gug kesildiginde kaydedilir

#10700- #10799 #700- #749 Gizli degiskenler sadece dahili kullanim igindir

#10709 #709 Fiksttr Sikma Girisi igin kullanilir. Genel amagl olarak
kullanmayin.

#10800- #10999 #800- #999 Genel amagli degiskenler gug kesildiginde kaydedilir

#11000- #11063 N/A 64 ayr girigler (salt okunur)

#1064- #1068

#1064- #1068

X,Y, Z, A, ve B Eksenleri igin sirasiyla maksimum eksen
yukleri

#1080- #1087

#1080- #1087

Sayisal giriglere ham analog (salt okunur)

#1090- #1098

#1090- #1098

Sayisal giriglere filtrelenmis analog (salt okunur)

#1098

#1098

Haas vektor sirlci ile is mili yiku (salt okunur)

#1264- #1268

#1264- #1268

C, U, V, W, ve T-eksenleri igin sirasiyla maksimum eksen
yukleri

#1601- #1800

#1601- #1800

#1 ila 200 arasindaki takimlarin oluk sayisi

#1801- #2000

#1801- #2000

1 ila 200 arasindaki takimlarin azami kaydedilmis titresimleri

#2001- #2050

#2001- #2050

X Ekseni takim kaydirma ofsetleri

#2051- #2100

#2051- #2100

Y Ekseni takim kaydirma ofsetleri

#2101- #2150

#2101- #2150

Z Ekseni takim kaydirma ofsetleri

#2201- #2250

#2201- #2250

Takim ucu yarigcap asinmasi ofsetleri

#2301- #2350

#2301- #2350

Takim ucu yoni

#2701- #2750

#2701- #2750

X Ekseni takim aginmasi ofsetleri

#2751- #2800

#2751- #2800

Y Ekseni takim agsinmasi ofsetleri
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NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

#2801- #2850

#2801- #2850

Z Ekseni takim asinmasi ofsetleri

#2901- #2950

#2901- #2950

Takim ucu yarigap asinmasi ofsetleri

#3000 #3000 Programlanabilir alarm

#3001 #3001 Milisaniye zamanlayici

#3002 #3002 Saat zamanlayici

#3003 #3003 Tek satir bastirma

#3004 #3004 Atlama [FEED HOLD] kontrol

#3006 #3006 Mesaj ile programlanabilir durma
#3011 #3011 Yil, ay, giin

#3012 #3012 Saat, dakika, saniye

#3020 #3020 Gl¢ agma zamanlayicisi (salt okunur)
#3021 #3021 Cevrim baglatma zamanlayicisi

#3022 #3022 Besleme zamanlayicisi

#3023 #3023 Mevcut parca zamanlayici (salt okunur)
#3024 #3024 Son tamamlanan par¢a zamanlayicisi
#3025 #3025 Onceki parga zamanlayici (salt okunur)
#3026 #3026 is milindeki takim (salt okunur)

#3027 #3027 is mili devri (salt okunur)

#3030 #3030 Tek satir

#3032 #3032 Blok silme

#3033 #3033 Calisma durdurma

#3196 #3196 Guvenli hiicre zamanlayicisi

#3201- #3400

#3201- #3400

1 ila 200 arasindaki takimlarin gergek caplari

243



Makrolar (Opsiyonel)

NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

#3401- #3600

#3401- #3600

1 ila 200 arasindaki takimlarin programlanabilir sogutma
sivisi konumlari

#3901

#3901

M30 say! 1

#3902

#3902

M30 sayl 2

#4001- #4021

#4001- #4021

Onceki blok G Kodu grup kodlari

#4101- #4126

#4101- #4126

Onceki blok adres kodlari.

NOTE: (1) 4101'den 4126'ya
eslestirme Makro
Argiimanlari

béliimiindeki alfabetik
adresleme ile aynidir;
6. Xx1.3 ifadesi
degiskeni #4124'den
1,3'e ayarlar.

#5001- #5006

#5001- #5006

Onceki blok son konum

#5021- #5026

#5021- #5026

Simdiki makine koordinat konumu

#5041- #5046

#5041- #5046

Simdiki is koordinat konumu

#5061- #5069

#5061- #5069

Simdiki atlama sinyal konumu - X, Y, Z, A, B, C, U, V; W

#5081- #5086

#5081- #5086

Mevcut takim ofseti

#5201- #5206

#5201- #5206

G52 is pargasi ofsetleri

#5221- #5226

#5221- #5226

G54 is pargasi ofsetleri

#5241- #5246

#5241- #5246

G55 ig pargasi ofsetleri

#5261- #5266

#5261- #5266

G56 is pargasi ofsetleri

#5281- #5286

#5281- #5286

G57 ig pargasi ofsetleri

#5301- #5306

#5301- #5306

G538 ig pargasi ofsetleri

#5321- #5326

#5321- #5326

G59 is pargasi ofsetleri
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NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

#5401- #5500

#5401- #5500

Takim besleme zamanlayicilar (saniye)

#5501- #5600

#5501- #5600

Toplam takim zamanlayicilari (saniye)

#5601- #5699

#5601- #5699

Takim omrda monitor limiti

#5701- #5800

#5701- #5800

Takim émri monitdr sayaci

#5801- #5900

#5801- #5900

Takim yuklenmesi izZieme azami yiiki algilandi

#5901- #6000

#5901- #6000

Takim yuklenmesi izleme limiti

#6001- #6999

#6001- #6999

Rezerve. Kullanmayin.

#6198

#6198

NGC/CF bayragi

#7001- #7006

#7001- #7006

G110 (G154 P1) ekis pargasi ofsetleri

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 P2) ekis pargasi ofsetleri

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129(G154 P3 - P20)ekis pargasi ofsetleri

#8500 #8500 Gelismis Takim Yonetimi (ATM) grup Kimligi

#8501 #8501 ATM gruptaki bitin takimlarin mevcut olan takim émri
yuzdesi

#8502 #8502 ATM gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayisi

#8503 #8503 ATM gruptaki toplam mevcut takim deligi sayisi

#8504 #8504 ATM gruptaki toplam mevcut takim besleme siresi (saniye
cinsinden)

#8505 #8505 ATM gruptaki toplam mevcut takim toplam siresi (saniye
cinsinden)

#8510 #8510 ATM kullanilacak olan bir sonraki takim numarasi

#8511 #8511 ATM bir sonraki takimin mevcut takim dmri ATM yUzdesi

#8512 #8512 ATM bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi.

#8513 #8513 ATM bir sonraki takimin mevcut delik sayisi
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NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

#8514 #8514 ATM bir sonraki takimin mevcut besleme suresi (saniye
cinsinden)

#8515 #8515 ATM bir sonraki takimin mevcut toplam siresi (saniye
cinsinden)

#8550 #8550 Ayri takim i¢ gapi

#8551 #8551 Takimlarin oluk sayisi

#8552 #8552 Maksimum kayith titresimler

#8553 #8553 Takim boyu ofsetleri

#8554 #8554 Takim boyu aginmalari

#8555 #8555 Takim gapi ofsetleri

#8556 #8556 Takim gapl asinmasi

#8557 #8557 Gergek cap

#8558 #8558 Programlanabilir sogutma sivisi konumu

#8559 #8559 Takim besleme zamanlayicisi (saniye)

#8560 #8560 Toplam takim zamanlayicilari (saniye)

#8561 #8561 Takim dmrd monitdr limiti

#8562 #8562 Takim émrii monitr sayaci

#8563 #8563 Takim yuklenmesi izleme azami yiku algilandi

#8564 #8564 Takim yuklenmesi izleme limiti

#9000 #9000 Termal comp akimulatdri

#9000- #9015

#9000- #9015

Rezerve (eksen termal akiimulator kopyast)

#9016-#9016

#9016-#9016

Termal is mili comp akimulatoéri

#9016- #9031

#9016- #9031

Rezerve (is milinden eksen termal akiimulator kopyasi)

#10000- #10999

N/A

Genel amagl degiskenler
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NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

#11000- #11255 N/A Ayri girigler (salt okunur)

#12000- #12255 N/A Ayri giktilar

#13000- #13063 N/A Sayisal giriglere filtrelenmis analog (salt okunur)
#13013 N/A Sogutma sivisi seviyesi

#14001- #14006 N/A G110(G154 P1) ekis pargasi ofsetleri
#14021- #14026 N/A G110(G154 P2) ekig parcasi ofsetleri
#14041- 414386 N/A G110(G154 P3-G154 P20) ek is pargasi ofsetleri
#14401- #14406 N/A G110(G154 P21) ekis parcasi ofsetleri
#14421- #15966 N/A G110 (G154 P22-G154 P99) ekis pargasi ofsetleri
#20000- #29999 N/A Ayarlar

#30000- #39999 N/A Parametre

#32014 N/A Makine Seri Numarasi

#50001- #50200 N/A Takim Turd

#50201- #50400 N/A Takim malzemesi

#50401- #50600 N/A Takim Ofset Noktasi

#50601- #50800 N/A Tahmini RPM

#50801- #51000 N/A Tahmini ilerleme Hizi

#51001- #51200 N/A Ofset Seviyesi

#51201- #51400 N/A Gergek VPS Tahmini RPM

#51401- #51600 N/A is malzemesi

#51601- #51800 N/A VPS ilerleme Hizi

#51801- #52000 N/A X Yaklagik Prob Uzunlugu

#52001- #52200 N/A Y Yaklasik Prob Uzunlugu
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NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

#52201- #52400 N/A Z Yaklasik Prob Uzunlugu
#52401- #52600 N/A Yaklasik Prob Capi
#52601- #52800 N/A Kenar Olgiim Y iksekligi
#52801- #53000 N/A Takim Toleransi

#53201- #53400 N/A Prob Tipi

#53401- #53600 N/A Tahrikli Takim Yarigapi
#53601- #53800 N/A Tahrikli Takim Yaricap Asinmasi
#53801- #54000 N/A X Geometrisi

#54001- #54200 N/A Y Geometrisi

#54201- #54400 N/A Z Geometrisi

#54401- #54600 N/A Cap Geometrisi

#54601- #54800 N/A Ug

#54801- #55000 N/A X Geometri Asinmasi
#55001- #55200 N/A Y Geometri Asinmasi
#55201- #55400 N/A Z Geometri Agsinmasi
#55401- #55600 N/A Cap Asinmasi

62742 N/A Guvenli Eksenler Yuk X
62743 N/A Glvenli Eksenler YUk Y
62744 N/A Glvenli Eksenler YUk Z
62745 N/A Glvenli Eksenler YUk B
62746 N/A Aktif Takim

62747 N/A Hizli Artirma

62748 N/A Yavas Hizli Gegersiz Kilma
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NGC Degiskeni

Eski Degisken

Kullanim

62749

N/A

Yavas Hizli Mesafe

62750

N/A

Tamamlanan Par.

6.7.3

NOTE:

Kapsamli Sistem Degiskenleri

Sistem degiskenleri belirli fonksiyonlar ile iligkilidir. Bu fonksiyonlarin ayrintili agiklamalar
asagida verilmigtir.

#550-#699 #10550- #10699 Genel ve Prob Kalibrasyon
Verileri

Bu genel amagli degiskenler gu¢ kesildiginde kaydedilir. Daha yiksek olan #5xx
degiskenlerinin bazilari prob kalibrasyon verilerini kaydeder. Ormnek: #592 takim probunun,
tablanin hangi tarafina pozisyonlanacagini ayarlar. Bu degiskenlerin Uzerine yazilmasi
durumunda probu tekrar kalibre etmeniz gerekir.

Makineye bir prob takilmamigssa bu degiskenleri, gli¢ kapatildiginda
kaydedilen genel amacgli degiskenler olarak kullanabilirsiniz.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1 Bit Ayri
Girigler

Belirtilen girisleri agagidaki makrolara sahip olan harici aygitlardan baglayabilirsiniz:

Eskiden Gelen
Kullanim

Degiskenler

Degiskenler

#11000-#11255

256 ayr girigler (salt okunur)

#13000-#13063

#1080-#1087
#1090-#1097

Dijital girislere Ham ve Filtrelenmis analog (salt okunur)

Ozel girdi degerleri bir programin iginden okunabilir. Format, nnn'nin Giris Numarasi oldugu

#11nnn seklindedir.

Farkh aygitlar icin Giris ve Cikis numaralarini gérmek igin

[DIAGNOSTIC] digmesine basin ve I/0 sekmesini segin.

Ornek:

#10000=#11018
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Bu 6rnek, 18 (M-Fin_Input) girisine, #10000 degiskenine atifta bulunan #11018'in
durumunu kaydeder.

/0 PCB’deki Kullanici Girigleri

I/O PCB, TB5te (100 (#11100) ve 101 (#11101)) olmak Uzere (2) uygun giris igerir.

]

|
TB5

Bu girislere baglanan cihazlarin kendi gii¢ kaynagina sahip olmasi gerekir. Bir cihaz, Pim

1 ve 2 arasinda 10-25 V gulg¢ uygulandiginda, 100 bit girisi (Makro #11100) 1'den 0O'a

degisir. Bir cihaz, Pim 3 ve 4 arasinda 10-25 V glg¢ uygulandiginda, 101 bit girisi (Makro

#11101) 1'den 0'a degisir.

TB5 o1
1] AN %%

4
¥; — 100
)| 3 #11100

i

NE N

10-25V

AAN AN - e

—\A— ,|X 7 C 3 #1101
#12000-#12255 1-Bit Ayn Ciktilar

Haas kumandasi 256 ayri ¢iktiya kadar kontrol edebilir. Buna ragmen, bu ¢iktilarin birkagi
Haas kumandasi tarafindan kullanima ayrilmiglardir.

Eskiden Gelen
Degiskenler Degiskenler Kullanim

#12000-#12255 256 ayri giktilar
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Ozel gikti degerleri bir programin icinden okunabilir veya bir programa yazilabilir. Format,
nnn'nin Cikis Numarasi oldudu #12nnn seklindedir.

Ornek:
#10000=#12018 ;

Bu drnek, 18 (Sogutma Sivisi Pompa Motoru) girisine, #10000 degiskenine atifta bulunan
#12018'in durumunu kaydeder.

#1064-#1268 Azami Eksen Yukleri

Bu degigkenler bir eksenin makinenin en son acik konuma getiriimesinden veya Makro
Degiskeninin silinmesinden bu yana elde ettigi maksimum yikleri icerir. Maksimum Eksen
Yukl bir eksenin gordugi en yuksek yuktir (100,0 = 100%), kumandanin degiskeni
okudugu siradaki Eksen Yikuni ifade etmez.

#1064 = X Ekseni

#1264 = C Ekseni

#1065 =Y Ekseni

#1265 = U Ekseni

#1066 = Z Ekseni

#1266 =V Ekseni

#1067 = A Ekseni

#1267 =W Ekseni

#1068 = B Ekseni

#1268 =T Ekseni

Takim Ofsetleri

geometriyi, kaymayi veya asinma ofset dederlerini okumak veya ayarlamak i¢in asagidaki
makro degiskenlerini kullanin:

#2001-#2050

X Ekseni geometri/kaydirma ofseti

#2051-#2100

Y Ekseni geometri/kaydirma ofseti

#2101-#2150

Z Ekseni geometri/kaydirma ofseti

#2201-#2250

Takim ucu yaricap geometrisi

#2301-#2350

Takim ucu yonu

#2701-#2750

X Ekseni takim aginmasi

#2751-#2800

Y Ekseni takim aginmasi
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#2801-#2850 Z Ekseni takim aginmasi

#2901-#2950 Takim ucu yarigap asinmasi

#3000 Programlanabilir Alarm Mesajlari

#3000 Alarmlar programlanabilir. Programlanabilir bir alarm dahili alarmlar gibi
calisacaktir. Makro degigkeni #3000'in 1 ve 999 arasinda bir saylya ayarlanmasi ile bir
alarm olusturulabilir.

#3000= 15 (MESSAGE PLACED INTO ALARM LIST) ;

Bu yapildidinda, A1arm ekranin altinda yanip séner ve bir sonraki yorumda metin alarm
listesine yerlestirilir. Alarm numarasi (bu 6rnekte, 15) 1000'e eklenir ve bir alarm numarasi
olarak kullanilir. Bu tarzda bir alarm olustu ise tim hareket durur ve devam etmek igin
program sifirlanmahldir. Programlanabilir alarmlar daima 1000 ile 1999 arasinda
numaralandirilir.

#3001-#3002 Zamanlayicilar

iki zamanlayici ilgili degiskene bir numara tahsis edilerek bir degere ayarlanabilirler. Bir
program bu degiskeni okuyabilir ve zamanlayicinin ayarlanmasindan itibaren gegen sureyi
saptayabilir. Zamanlayicilar bekleme gevrimlerini kopyalamak igin, kisimdan kisma zamani
veya zamana bagli davranisin her ne zaman istendigini tanimlamak igin kullanilabilirler.

. #3001 Milisaniye Zamanlayicisi - Milisaniye zamanlayicisi, gig¢ agildiktan sonra
milisaniyeler mertebesinde sistem saatini temsil eder. #3001 ‘e ulastiktan sonra geri
dénen tim numara mili saniye sayisini temsil eder.

. #3002 Saat Zamanlayicisi - Saat zamanlayicisi, #3002'ye ulastiktan sonra geri
dbénen numaranin saat olmasi disinda mili saniye zamanlayicisina benzer. Saat ve
mili saniye zamanlayicilari birbirlerinden bagimsizdirlar ve ayri ayri ayarlanabilirler.

#3003 Tek Satir Bastirma

#3003 degiskeni, G kodunda Tekli Blok fonksiyonunu atlatir. #3003, 1 dederine sahipse
kumanda, Tekli Blok fonksiyonu ON konumda olsa dahi kesintisiz sekilde G kodu komutunu
uygular. #3003 sifir degerine sahipse Tekli Blok normal olarak calisir. Tekli blok
modundaki her bir kod satirinin uygulanmasi igin [CYCLE START] tusuna basiimalidir.

#3003=1 ;

G54 GOO X0 z0 ;

G81 RO.2 Zz-0.1 F.002 LO ;
52000 MO3 ;

#3003=0 ;

TO02 MO6 ;
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Q.05 G83 R0O.2 Z-1. F.001 LO ;
X0. z0. ;

#3004 Besleme Tutmayi Etkinlestirir ve Devre Disi Birakir

Degisken #3004 calisirken belirli kontrol 6zelliklerini atlar.

ilk kisim [FEED HOLD] etkisiz hale getirir. #3004 degiskeni 1'e ayarlanirsa, takip ettikleri
program bloklari icin [FEED HOLD] digmesi devre digi birakilir. #3004 0’a ayarlayarak
[FEED HOLD]'yi yeniden aktiflestirin. Ornegin:

(Approach code - [FEED HOLD] allowed) ;

#3004=1 (Disables [FEED HOLD]) ;

(Non-stoppable code - [FEED HOLD] not allowed) ;
#3004=0 (Enables [FEED HOLD]) ;

(Depart code - [FEED HOLD] allowed) ;

Bu, degisken #3004 bitlerinin ve birlesmis atlamalarin bir haritasidir.

E = Etkin D = Devre disi

llerleme Hizi Kesin Durma
#3004 Besleme Bekletme Atlama Kontrolii
E E E
D E E
E D E
D D E
E E D
D E D
E D D
D D D
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NOTE:

NOTE:

Besleme hizi gecersiz kilma degdiskeni ayarlandiginda (#3004 = 2),
kontrol besleme hizini % 100 (varsayilan) olarak ayarlar. #3004 = 2
sirasinda, kontrol (nitesi dedisken sifilanana kadar ekranda kirmizi
kalin metin olarak %100 gdsterecektir. Besleme hizi gegersiz kilma
sifirlandiktan sonra (#3004 = 0) dedisken ayarlanmadan &nce
besleme hizi 6nceki degerine geri getirilir.

#3006 Programlanabilir durma

MO0 gibi hareket eden durmalar programlanabilir - Kumanda durur ve [CYCLE START]
tusuna basilana kadar bekler ve ardindan #3006'dan sonraki blokla devam eder. Bu
ornekte kumanda, yorumu ekranin alt merkez béliminde gosterir.

#3006=1 (comment here) ;

#3030 Tek Satir

Yeni Nesil Kontrolde sistem degiskeni #3030 1 olarak ayarlidir; kontrol tek satir moduna
gececektir. G103 P1 kullanarak lookahead’i sinirlama gerekmez; Yeni Nesil Kontrol bu
kodu dogru sekilde isleyecektir.

Klasik Haas Kontrolii lnitesinin sistem degiskenini dogru olarak
#3030= 1 seklinde islemesi igin #3030=1 kodundan énce G103 P1
kodunu kullanarak ileriye dogru bir satir kullanip 1 satirla sinirlamak
gerekir.

#4001-#4021 Son Blok (Kipli) Grup Kodlari

G kodu gruplari, makine kumandasinin kodlari daha verimli sekilde islemesine imkan tanir.
Benzer fonksiyonlarla G kodlari genellikle ayni grup altindadir. Ornegin, G390 ve G91 grup
3 altindadir. #4001 ila #4021 arasindaki makro degiskenleri 21 gruptan herhangi biri igin
son veya varsayllan G kodunu kaydeder.

G Kodu Grup numarasi, G Kodu bolimindeki agiklamasinin yaninda listelenir.
Ornek:
G81 Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

Bir makro programi bir grup kodunu okudugunda program, G kodunun davranigini
degistirebilir. #4003, 91'i iceriyorsa, bir makro program tim hareketlerin mutlak olmaktansa
artan olmasi gerektigine karar verebilir. Sifir grubu igin birlesmis degisken yoktur; sifir
grubu G kodlari Kipsizdir.
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#4101-#4126 Son Blok (Kipli) Adres Verileri

A-Z (G harig) adres kodlari kipli degerler olarak korunur. Onden okuma iglemi tarafindan
yorumlanan kodun son satiri tarafindan gosterilen bilgi #4101’den #4126’ye kadar
degiskenlerde kapsanir. Degisken numaralarinin alfabetik adreslerle sayisal eslesmesi
alfabetik adresler altindaki eslesmeyle uyusur. Ornegin, énceden yorumlanan D adresinin
degeri #4107'de bulunur ve son yorumlanan 1 degeri #4104'tlr. Bir makro, M-koduna
donusturdlirken, degiskenleri #1 - #33 degiskenlerini kullanan makroya gegiremezsiniz.
Bunun yerine, makroda #4101 - #4126‘den degerleri kullanabilirsiniz.

#5001-#5006 Son Hedef Konum

Son hareket blogu son programlanan noktasina sirasiyla #5001 - #5006, X, Z, Y, A, B ve
C degiskenlerinden erisilebilir. Degerler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine
hareket ederken kullanilabilinir.

#5021-#5026 Mevcut Makine Koordinati Konumu

#5021 X Ekseni #5022 Z Ekseni #5023 Y Ekseni

#5024 A Ekseni #5025 B Ekseni #5026 C Ekseni

NOTE:

NOTE:

Mevcut makine eksen konumlarini almak icin sirasiyla X, Z, Y, A ve B eksenlerine iligkin
#5021- #5025 makro degiskenlerini getirin.

Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ.

#5041-#5046 Mevcut is Koordinati Konumu

Mevcut makine eksen konumlarini almak igin, sirasiyla X, Z, Y, A, B ve C eksenlerine iliskin
#5041- #5046 makro degiskenlerini getirin.

Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ.

#504X degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
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#5061-#5069 Mevcut Atlama Sinyali Konumu

#5061-#5069 makro dediskenleri sirasiyla X, Z, Y, A, B, C, U, V ve W'ya karsilik gelir ve
son atlatma sinyalinin gerceklestigi eksen pozisyonlarini gdsterir. Degerler mevcut is
koordinat sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilinir.

#5062 (z) degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.
#5081-#5086 Takim Boyu Telafisi

#5081 - #5086 makro degdiskenleri sirasiyla X, Z, Y, A, B veya C eksenindeki glincel
toplam takim uzunlugu telafisini verir. T arti asinma degerindeki mevcut deger seti
tarafindan gdsterilen takim boyu ofsetini igerir.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386 i§ Parcasi
Ofsetleri

Makro ifadeleri tim is pargasi ofsetlerini okuyabilir ve ayarlayabilir. Bu da koordinatlari tam
konumlara Onceden ayarlamanizi veya atlama sinyali (problanmig) konumlari ve
hesaplamalarinin sonuglarina bagl olan degerlere ayarlanmasini saglar. Herhangi bir ofset
okundugunda, blok c¢alistirilana kadar 6nden okuma sirasi yorumlamasi durdurulur.

#5201- #5206

G52 X, 7, Y, A, B, C ofset degerleri

#5221- #5226

G54 X, 7, Y, A, B, C ofset deg@erleri

#5241- #5246

G55 X, Z, Y, A, B, C ofset deg@erleri

#5261- #5266

G56 X, 7, Y, A, B, C ofset degerleri

#5281- #5286

G57 X, 7, Y, A, B, C ofset degerleri

#5301- #5306

G58 X, 7, Y, A, B, C ofset degerleri

#5321- #5326

G59 X, 7, Y, A, B, C ofset deg@erleri

#7001- #7006 G110 (G154 P1) ekis pargasi ofsetleri
#7021-#7026 G111 (G154 P2) ekis parcasi ofsetleri
(#14021-#14026)
#7041-#7046 G114 (G154 P3) ekis parcasi ofsetleri
(#14041-#14046)
#7061-#7066 G115 (G154 P4) ekis parcgasi ofsetleri

(#14061-#14066)
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#7081-#7086 G116 (G154 P5) ekis parcasi ofsetleri
(#14081-#14086)

#7101-#7106 G117 (G154 p6) ekis pargasi ofsetleri
(#14101-#14106)

#7121-#7126 G118 (G154 P7) ekis pargasi ofsetleri
(#14121-#14126)

#7141-%#7146 G119 (G154 P8) ekis pargasi ofsetleri
(#14141-#14146)

#7161-#7166 G120 (G154 P9) ek ig pargasi ofsetleri
(#14161-#14166)

#7181-#7186 G121 (G154 P10) ek is parcasi ofsetleri
(#14181-#14186)

#7201-#7206 G122 (G154 P11
(#14201-#14206)

ek is pargasi ofsetleri

$#7221-#7226 G123 (G154 P12
(#14221-#14221)

ek is pargasi ofsetleri

#7241-#7246 G124 (G154 P13
(#14241-#14246)

ek is pargasi ofsetleri

#7261-#7266 G125 (G154 P14
(#14261-#14266)

ek is pargasi ofsetleri

#7281-#7286 G126 (G154 P15
(#14281-#14286)

ek is pargasi ofsetleri

#7301-#7306 G127 (G154 P16
(#14301-#14306)

ek is pargasi ofsetleri

#7321-%#7326 G128 (G154 P17) ekis parcasi ofsetleri
(#14321-#14326)

#7341-%#7346 G129 (G154 P18) ekis pargasi ofsetleri
(#14341-#14346)

#7361-#7366 G154 P19 ek is pargasi ofsetleri
(#14361-#14366)

#7381-#7386 G154 P20 ek is parcasi ofsetleri
(#14381-#14386)
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#6001-#6250 Makro Degiskenleriyle Ayarlara Erigim

#20000 - #20999 veya #6001 - #6250 degiskenleri Gzerinden ayarlara erigsim, her biri
siraslyla 1 ayarindan baslar. Kontrolde bulunan ayarlarin ayrintili agiklamalari igin
bkz. sayfa 407.

NOTE: #20000 - 20999 aralik numaralari dogrudan Ayar numaralarina
karsilik gelir. Ayarlara erisim icin #6001 - #6250 degiskenlerini
yalnizca programinizin Haas makineleriyle uyumlu olmasi gerekiyorsa
kullanmalisiniz.

#6198 Yeni Nesil Kumanda Tanimlayici

#6198 makro degdiskeninin salt okunur degeri 1000000'dur.

#6198 makro degiskenini bir programda kontrol stiriimuinu belirlemek igin test edebilir ve
ardindan o kontrol siirimii igin program kodunu kosullu olarak galigtirabilirsiniz. Ornegin:

o\

IF[#6198 EQ 1000000] GOTOS5 ;

(Non-NGC code) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC code) ;

N6 M30 ;

o\

Bu programda, #6198 icerisinde kaydedilmis deger 1000000'a esitse, Next Generation
Control uyumlu koda git ve programi sonlandir. #6198 icerisinde kaydedilmis deger
1000000'a esit degilse, NGC disi programi ¢alistir ve programi sonlandir.
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#7501 - #7806, #3028 Palet Degistiricisi Degiskenleri

Paletlerin durumu, Otomatik Palet Degistiriciden asagidaki degiskenler kullanilarak kontrol

edilir:

#7501-#7506

Palet 6nceligi

#7601-#7606

Palet durumu

#7701-#7706

Parca programi numaralari paletlere atanirlar

#7801-#7806

Palet kullanim sayisi

#3028 Alici Uizerine yuklenen palet sayisi
#8500-#8515 Gelismis Takim Yonetimi
Bu degiskenler, Gelismis Takim Yoénetimi (ATM) hakkinda bilgi verir. #8500 degiskenini
takim grubu numarasinda ayarlayin, daha sonra salt okunur makrolari #8501-#8515
kullanarak segili takimin / takim grubunun bilgilerine erigin.
#8500 Geligmis Takim Yoénetimi (ATM). Grup ID
#8501 ATM. Gruptaki butiin takimlarin mevcut olan takim
omri ylzdesi.
#8502 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayisi.
#8503 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim deligi sayisi.
#8504 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim besleme siiresi
(saniye cinsinden).
#8505 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim toplam siresi
(saniye cinsinden).
#8510 ATM. Kullanilacak olan bir sonraki takim numarasi.
#8511 ATM. Bir sonraki takimin mevcut takim émri ylizdesi.
#8512 ATM. Bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi.
#8513 ATM. Bir sonraki takimin mevcut delik sayisi.
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#8514 ATM. Bir sonraki takimin mevcut besleme suresi
(saniye cinsinden).
#8515 ATM. Bir sonraki takimin mevcut toplam suiresi
(saniye cinsinden).
#8550-#8567 Gelismis Takim Yonetimi Takim ile Igsleme
Bu degiskenler takimla isleme hakkinda bilgiler saglar. #8550 degiskenini takim grubu
numarasinda ayarlayin, daha sonra salt okunur makrolari #8551-#8567 kullanarak segili
takimin bilgilerine erigin.

NOTE: #1601—-#2800 makro degdiskenleri, ayri takimlar igin ayni verilere
erisim saglarken #8550-#8567, Takim Grubu takimlari igin erisim
saglar.

#8550 Ayri takim i¢ gapi

#8551 Takimdaki Oluk Sayisi

#8552 Maksimum kayith titresim

#8553 Takim boyu ofseti

#8554 Takim boyu asinmalari

#8555 Takim ¢api ofseti

#8556 Takim ¢api aginmasi

#8557 Gergek cap

#8558 Programlanabilir sogutma sivisi konumu
#8559 Takim besleme zamanlayicisi (saniye)
#8560 Toplam takim zamanlayicilari (saniye)
#8561 Takim émrt monitor limiti

#8562 Takim émri monitdr sayaci
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#8563 Takim yuklenmesi izleme azami yuku algilandi

#8564 Takim yukd monitor limiti

#50001 - #50200 Takim Turdi

Makro degigskenleri kullan #50001 - #50200, takim ofseti sayfasinda ayarlanan takim tipini
okumak veya yazmak icin kullanilir.

T6.2: Torna Tezgahi igin Mevcut Takim Tipleri
Takim Turii Takim Tuirii #
OD Dénisi 21
ODYiv 22
OD Vida Disi 23
Parca Yok 24
Delgi 25
ic Cap Doniisii 26
ic Cap Yiv 27
ic Cap Vida Disi 28
Yizey Yiv 29
Kilavuz 30
Prob 31
ileride Kullanim igin Ayrilmis. 32-40
T6.3: Canli Takim Secenegi ile Torna igin Kullanilabilir Takim Tipleri
Takim Turu Takim Turi#
Nokta Delgi 41
Delgi 42
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Takim Turi Takim Turi#
Kilavuz 43
Duz Freze 44
Cidar Freze 45
Bilyali Burun 46
ileride Kullanim igin Ayriimis. 47-60

6.7.4 Degisken Kullanimi

Tum degiskenler bir pozitif numara ile devam eden kare isareti (#) ile gosterilir ve bunu

pozitif bie sayi izler: #1, #10001 ve #10501.

Degiskenler kayan nokta numaralari olarak gdésterilen ondalik degerlerdir. Eder bir
degisken hig kullaniimadiysa, 6zel bir undefined deger alabilir. Bu hi¢ kullaniimadigini
gOsterir. Bir degisken, 6zel degisken #0 ile birlikteundefined olarak ayarlanabilir. #0
baglama bagh olarak ya tanimlanmamis deger ya da 0,0 degeri alir. Degiskenlere dolayl
referanslar, degisken numaralarinin parantez igerisine alinmasiyla gergeklestirilebilir:

# [<Expression>]

Expression (ifade) degerlendirilir ve sonug erisilen degisken olur. Ornegin:

#1=3 ;
#[#11=3.5 + #1 ;

Bu #3 degiskenini 6,5 degerine ayarlar.

Bir ifade, adresin A-z harflerine karsilik geldigi bir G-kodu adresi yerine kullanilabilir.

Blokta:

N1 GO X1.0 ;

degiskenler asagidaki degerlere ayarlanabilirler:

#7 =
#1 =

= O
.
O ~e
~

ve asagidaki ile degistirilebilir:
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N1 G#7 X#1 ;

Calisma zamaninda degiskenlerdeki degerler adres degerleri olarak kullanilir.

6.7.5 Adres Degistirme
A-7 kontrol adreslerinin ayarlanmasinin olagan metodu bir adresin numara ile devam
etmesidir. Ornegin:
GO0l X1.5 7z3.7 F.02 ;
G, X, Z ve F adreslerini sirasiyla 1, 1,5, 3,7 ve 0,02 konumlarina ayarlar ve bu nedenle
kontroliin dogrusal olarak hareket etmesini saglar, GO1'i her dénus icin 0,02 in¢ besleme
hizinda X = 1,5 ve Z = 3,7 konumuna ayarlar. Makro s6z dizimi adres degerinin herhangi
bir degisken veya ifade ile degistirilmesine izin verir.
Bir dnceki ifade su kodla dedistirilebilir:
#1=1 ;
#2=0.5 ;
#3=3.7 ;
#4=0.02 ;
G#1 X[#1+#2] Z#3 F#4 ;
A-Z (N veya O harig) adreslerindeki izin verilen s6z dizimi su sekildedir:
<address><variable> A#101
<address><-><variable> A-#101
<address>[<expression>] Z[#5041+3.5]
<address><->[<expression>] Z-[SIN[#1]]

Eger degiskenin degeri adres araligi ile uyusmuyorsa, genel kontrol alarmi olugur. Ornegin,
bu kod gecersiz bir G kodu alarmina neden olacaktir ¢iinkii G143 kodu yoktur:

#1= 143 ;
G#1 ;
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Bir degisken veya ifade bir adres degeri yerine kullanildiginda, deger en sagdaki
basamaga yuvarlanir. Eger #1=0,123456 ise, GO1 X#1 makine takimini X Ekseni Uizerinde
0,1235'e hareket ettirecektir. Eger kontrol metrik modda ise, makine X ekseni Uzerinde
0,123'e hareket ettirilecektir.

Tanimsiz bir degisken bir adres degerinin yerine kullanildiginda, adres referansi reddedilir.
Ornegin:

(#1 is undefined) ;
GO0 X1.0 Z#1 ;

su sekilde olur

GO0 X1.0 (no Z movement takes place) ;

Makro ifadeleri

Makro ifadeleri, programlayicinin kontrolu herhangi bir standart programlama dili ile ayni
Ozelliklerle isletmesine izin veren kod satirlaridir. Fonksiyonlari, operatérleri, sarth ve
aritmetik ifadeleri, atama ifadelerini ve kontrol ifadelerini igerir.

Fonksiyonlar ve operatorler, degiskenleri ve degerleri degistirmek icin ifadelerde
kullanilirlar. Fonksiyonlar programlayicinin isini kolaylastirirken operatorler ifadeler icin
gereklidir.

Fonksiyonlar

Fonksiyonlar programlayicinin kullanabilecegi yerlesik yordamlardir. Tum fonksiyonlar
<function_name>[argument] formundadir ve kayan nokta ondalik degerlere déner. Haas
kumandasinda saglanan fonksiyonlar su sekildedir:

Fonksiyonlar Argiliman Déniigler Notlar
SIN[ ] Dereceler Ondalik Sinls
COS[ ] Dereceler Ondalik Kosinls
TAN[ ] Dereceler Ondalik Tanjant
ATAN[] Ondalik Dereceler Arctanjant, FANUC
ATANT[ )/[1] ile ayni
SQRTI[] Ondalik Ondalik Karekok
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Fonksiyonlar Argiman Doéniigler Notlar
ABS[ ] Ondalik Ondalik Mutlak deger
ROUNDJ[ ] Ondalik Ondalik Bir ondaligin

yuvarlamasi
FIX[] Ondalik Tamsayi Kesilmis kesir
ACOS[] Ondalik Dereceler Ark kosinus
ASIN[ ] Ondalik Dereceler Arcsine
# 1] Tamsayi Tamsayi Dolayli referans Bkz.
Sayfa 262

Fonksiyonlarla ilgili Notlar

ROUND fonksiyonu kullanilan kapsama bagli olarak farkli calisir. Aritmetik ifadelerde
kullanildidinda, kesirli bolimu .5'e esit olan veya buyuk olan kesirli herhangi bir sayi bir
sonraki tim tam saylya kadar yuvarlanir, aksi takdirde kesirli b6lim sayidan tamamen

atilir.

Q

°

#1=1.714 ;

#2=ROUND [#1]

#1=3.1416 ;

#2=ROUND[#1] (#2 is set to 3.0) ;

°

(#2 is set to 2.0)

’

Bir adres if:adesinde ROUND kullaniliyorsa metrik ve agi ebatlari G¢ konumlu hassasiyete
yuvarlanir. In¢ ebatlari i¢in, dért konumlu hassasiyet varsayilan ayardir.

o

#1= 1.00333 ;

GO0 X[

#1 + #1 ]

’

(Table X Axis moves to 2.0067)

GO0 X[

ROUND[ #1

]

+ ROUND[ #1

(Table X Axis moves to 2.0067)

GO0 A[

#1 + #1 ]

’

(Axis rotates to 2.007) ;

GO0 A[

ROUND[ #1

]

+ ROUND[ #1

(Axis rotates to 2.007) ;

D[1.67]

o
°

]

’

]

]

]

(Diameter rounded up to 2)

’

’

’
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Yuvarlamaya Karsi Duzeltme

oo

#1=3.54 ;
#2=ROUND [#1] ;
#3=FIX[#1].

o

°

#2, 4’e ayarlanacaktir. #3 ise 3’e ayarlanacaktir.
Operatorler
Operatorler (3) kategoriye sahiptir: Boolean, Aritmetik ve Mantiksal.

Boole Operatorler

Boole operatorler daima 1.0'a (TRUE (DOGRU)) veya 0.0'a (FALSE (YANLIS))
degerlenecektir. Alti adet Boole operatéri vardir. Bu operatorler sarth ifadelerle
sinirlandiriimamislardir, ancak genellikle sarth ifadelerde kullanilirlar. Bunlar asagida
verilmektedir:

EQ - Esittir

NE - Esit Degildir
GT - Blyuktar

LT - Klguktdr

GE - Bulyuk Esittir
LE - Kliglk Esittir

Burada Boole ve Mantiksal operatdrlerin nasil kullanilacagini gdsteren doért 6rnek
verilmistir:

Ornek Aciklama

#10001 degiskenindeki deger 0,0'a esitse blok 100'e

IF [#10001 EQ 0.0] GOTO1l00 ; atla.

Degisken #10101, 10'dan kiiglkse DO1..END1

WHILE [#10101 LT 10] DO1 ; déngusunu tekrarla.
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Ornek

Aciklama

#10001=[1.0 LT 5.0] ;

Degisken #10001, 1,0'a ayarlanir (DOGRU).

#10003] GOTO1 ;

Degisken #10001 VE degisken #10002, #10003'deki
IF [#10001 AND #10002 EQ degere esittir, o zaman kontrol blok 1'e atlar.

Aritmetik Operatorler

Aritmetik operatdrler, birli ve ikili operatdrlerden olugur. Bunlar agagida veriimektedir:

- Unary plus (Birli artr)

+1.23

- Unary minus (Birli eksi)

-[COS[30]]

- Binary addition (ikili say!
sisteminden toplama)

#10001=#10001+5

- Binary subtraction (ikili say!
sisteminden ¢ikarma)

#10001=#10001-1

- Multiplication (Carpma)

#10001=#10002"#10003

- Division (Bdlme)

#10001=#10002/4

MOD

- Remainder (Kalan)

#10001=27 MOD 20 (#10001, 7 igerir)

Mantiksal Operatorler

Mantiksal operatdrler ikili bit degerlerinde ¢alisan operatdrlerdir. Makro degiskenleri kayan
nokta numaralaridir. Mantiksal operatérler makro degiskenlerinde kullanildiginda, sadece
kayan nokta numarasinin tam sayi béliumu kullanilir. Mantiksal operatérler sunlardir:

OR - mantiksal olarak VEYA iki deger birlikte

XOR - Sadece VEYA iki deger birlikte
AND - Mantiksal olarak VE iki deger birlikte

Ornekler:

oe
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NOTE:

#10001=1.0 ;
#10002=2.0 ;
#10003=#10001 OR #10002 ;

o°

Burada #10003 degiskeni OR isleminden sonra 3,0 icerecektir.

Q

°

#10001=5.0 ;
#10002=3.0 ;
IF [[#10001 GT 3.0] AND [#10002 LT 10]] GOTOl ;

Q

°

Burada kumanda, blok 1'e transfer edecektir clinkli #10001 GT 3.0,1.0'ave #10002 LT
10 1.0'a degerlenir, bu nedenle 1.0 AND 1.0, 1.0'dir (TRUE) ve GOTO gerceklesir.

Istediginiz sonuglari elde etmek igin mantiksal operatérieri kullanirken
¢ok dikkatli olun.

ifadeler

ifadeler, [ ve ] kare parantezler tarafindan gergevelenmis degiskenler ve operatérlerin
herhangi bir sirasi olarak tanimlanir. ifadeler igin iki kullanim mevcuttur: kosullu ifadeler
veya aritmetik ifadeler. Sartli ifadeler FALSE (YANLIS) (0.0) veya TRUE (DOGRU) (sifir
olmayan) degerlere donusur. Aritmetik ifadeler bir degeri tanimlamak igin fonksiyonlarla
birlikte aritmetik operatorleri kullanirlar.

Aritmetik ifadeler

Bir aritmetik ifade degiskenleri, operatorleri veya fonksiyonlari kullanan herhangi bir
ifadedir. Bir aritmetik ifade bir degere donusur. Aritmetik ifadeler genellikle atama
ifadelerinde kullanilirlar, ancak bunlarla sinirh degillerdir.

Aritmetik ifade ornekleri:

o

°

#10001=#10045*#10030 ;
#10001=#10001+1 ;
X[#10005+COS[#10001]]
#[#10200+#10013]1=0 ;

o

°
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Sarth ifadeler

Haas kumandasinda, tim ifadeler bir sarth degere ayarlanir. Deger ya 0.0 (FALSE
(YANLIS)) veya sifir olmayan bir degerdir (TRUE (DOGRU)). ifadenin kullanildigi baglam,
ifadenin sarth ifade olup olmadigini tanimlar. Sartli ifadeler, IF ve WHILE ifadelerinde ve
M99 komutunda kullanilirlar. Sarth ifadeler, TRUE veya FALSE durumunun
degerlendiriimesine yardimci olmak i¢in Boole operatdrlerini kullanabilirler.

M99 sartli sablonu Haas kumandasina 6zgudir. Makrolar olmadan, Haas kumandasindaki
M99 ayni satira bir P kodu koyaralg mevcut alt programdaki herhangi bir satiri sartsiz olarak
dallandirma yetenegine sahiptir. Ornegin: N10 satirina

N50 M99 P10 ;

dallari. Cagrilan alt programin kontrolini geri déndirmez. Makrolar etkin hale
getirildiginde, sartsiz olarak dallara ayirmak igin M99 bir sarth ifade ile kullanilabilinir.
Degigken #10000, 10'dan kiguk oldugunda dallara ayirmak icin yukaridaki satiri agsagidaki
gibi kodlayabiliriz:

N50 [#10000 LT 10] M99 P10 ;

Bu durumda, sadece #10000 10'dan klglk oldugunda dallanma olusur, aksi takdirde islem
siradaki bir sonraki program satiri ile devam eder. Yukarida, sartli M99 kodu yerine

N50 IF [#10000 LT 10] GOTO1l0 ;

konulabilir.
Atama ifadeleri

Atama ifadeleri, deg@iskenleri degistirmenizi saglar. Atama ifadesinin formati su sekildedir:
<expression>=<expression>

Esittir isaretinin sol tarafindaki ifade daima dogrudan veya dolayh olarak, bir makro
degiskenine bagvurmalidir. Bu makro herhangi bir degere bir degiskenler sirasi baslatir. Bu
Ornekte hem dogrudan, hem de dolayli atamalar kullaniimistir.

o

°

050001 (INITIALIZE A SEQUENCE OF VARIABLES) ;
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=base variable) ;
#3000=1 (Base variable not given) ;
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N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=size of array) ;
#3000=2 (Size of array not given) ;

N3 WHILE [#19 GT 0] DOl ;

#19=#19-1 (Decrement count) ;

#[#2+#19]1=#22 (V=value to set array to) ;
END1 ;

M99 ;

%

Ug degisken takimini baslatmak igin yukaridaki makroyu su sekilde kullanabilirsiniz:

Q

°

G65 P300 B10l. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;
G65 P300 B501. s5 v1. (INIT 501..505 TO 1.0) ;
G65 P300 B550. s5 vO (INIT 550..554 TO 0.0) ;

Q

°

B101.'deki ondalik kesim, vb. gerekecektir.
Kontrol ifadeleri

Kontrol ifadeleri, programlayicinin hem sartli hem de sartsiz olarak dallara ayirmasini
saglar. Ayrica, belli bir kosula bagl olarak kodun bir béluminun tekrarlanmasi yetenegini
saglar.

Kosulsuz Dallanma (GOTOnnn ve M99 Pnnnn)

Haas kumandasinda, kosulsuz olarak dallara ayirmanin iki metodu vardir. Kosulsuz
dallanma her zaman belirli bir bloga dallanacaktir. M99 P15 kosulsuz olarak 15 sayili bloga
dallanacaktir. M99, makrolar yuklu olsa da olmasa da kullanilabilir ve Haas kumandasinda
sartsiz olarak dallara ayirmanin geleneksel metodudur. GOTO15 ayni iglemi M99 P15
olarak yapar. Haas kumandasinda, bir GOTO komutu diger G kodlari gibi ayni satirda
kullanilabilir. GoTO, M kodlari gibi diger herhangi bir komut sonrasinda calistirilir.

Hesaplanmis Dal (GOTO#n ve GOTO [expression])

Hesaplanmis dallandirma, programin ayni alt programda kontrolu diger bir kod satirina
transfer etmesini saglar. Kumanda, program calisirken, GOTO [expression] formunu
kullanarak blogu hesaplayabilir veya GOTO#n formunda oldugu gibi blogu bir lokal
degiskenden gecirebilir.

GOTO, Hesaplanmis dal ile birlesmis degisken veya ifade sonucunu yuvarlar. Ornegin, #1
degigkeni, 4,49 degerini ve program bir GOTO#1 komutunu igeriyorsa kumanda, N4 igeren
bir bloda transfer etmeye calisir. #1, 4,5 de@erini iceriyorsa kumanda, N5 i¢eren bir bloga
transfer edecektir.

Ornek: Bu kod iskeletini, seri numaralarini pargalara ekleyen bir programa gelistirebilir:
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%

050002 (COMPUTED BRANCHING) ;

(D=Decimal digit to engrave) ;

IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE 0] AND [#7 LE 9]] GOTO0O99 ;
#3000=1 (Invalid digit) ;

N99;

#7=FIX[#7] (Truncate any fractional part) ;

GOTO#7 (Now engrave the digit) ;

NO (Do digit zero) ;

M99 ;

N1 (Do digit one) ;

99 ;

oo 2~

Yukaridaki alt programlarla birlikte, besinci basamagi yazmak icin bu ¢agriy
kullanabilirsiniz:

G65 P9200 D5 ;

Donanim girdilerinin okuma sonuglarina bagli olarak dallandirma islemi i¢in ifade kullanan
hesaplanmis GOTO kullanilabilir. Ornegin:

o

°

GOTO [[#1030*2]+#1031]1 ;
NO (1030=0, 1031=0) ;
...M99 ;

N1(1030=0, 1031=1) ;
...M99 ;

N2 (1030=1, 1031=0) ;
...M99 ;

N3(1030=1, 1031=1) ;
...M99 ;

S
°

#1030 ve #1031.
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Kosullu Dallanma (IF ve M99 Pnnnn)

Kosullu dallandirma, programin ayni alt program icinde kontrolU diger bir kod bélimine
transfer etmesini saglar. Kosullu dallandirma sadece makrolar etkin hale getirildiginde
kullanilabilir. Haas kumandasi, sartli dallandirmayi gergeklestirmek igin iki benzer yontem
saglar:

IF [<conditional expression>] GOTOn

Daha 6nce de belirtildigi gibi, <conditional expression> (sarth ifade) alti Boole operatorleri
EQ, NE, GT, LT, GE veya LE‘den birini kullanan herhangi bir ifadedir. [fadeyi ¢cerceveleyen
parantezler zorunludur. Haas kumandasinda, bu operatorlerin icerilmesi gerekli degildir.
Ornegin:

IF [#1 NE 0.0] GOTOS5 ;
ayrica su sekilde de olabilir:
IF [#1] GOTO5 ;

Bu ifadede, #1 degiskeni 0.0 disinda herhangi bir deger veya #0 tanimsiz degerini
iceriyorsa, o zaman blok 5'i dallandirma meydana gelir; aksi takdirde, bir sonraki blok
cahstirilir.

Haas kumandasinda, bir <conditional expression> ayrica M99 Pnnnn formati ile de
kullanihir. Ornegin:

GO0 X0 YO [#1EQ#2] M99 P5;

Burada, kosullu ifade sadece ifadenin M99 bolimii igindir. ifade Dogru veya Yanlis olarak
degerlendirilse de makine takimi Y0, X0'a yOnlendirilir. Sadece dal, M99, ifadenin degerine
gore calistirilir. Taginabilirlik isteniyorsa, IF GOTO versiyonunun kullaniimasi nerilir.

Sarth isletim (IF THEN)

Kontrol ifadelerinin igletimi ayrica IF THEN sablonu kullanilarak saglanabilir. Format su
sekildedir:

IF [<conditional expression>] THEN <statement> ;
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NOTE:

FANUC ile uyumlulugu korumak igin THEN dizini GOTOn ile
kullaniimamalidir.

Bu format, geleneksel olarak sartli atama ifadeleri igin kullanilir;
IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

#590'nin degeri 100,01 astiginda #590 degiskeni sifira ayarlanir. Haas kumandasinda,
eger bir sarth ifade FALSE (0,0) olarak degerlendiriliyorsa, o zaman IF blogunun kalani
reddedilir. Bu, kontrol ifadelerinin de sartlandirilabilecegi anlamina gelir, bu nedenle su
sekilde yazilabilir:

IF [#1 NE #0] THEN GOl X#24 Y#26 F#9 ;

Bu, sadece #1 degikeni bir deder atamis ise dogrusal bir hareket ¢alistirir. Diger bir 6rnek
ise:

IF [#1 GE 180] THEN #101=0.0 M99 ;

Eger #1 degiskeni (adres 2) 180'den bliylk veya esitse #101 degiskenini sifira ayarlayin
ve alt programdan geri dontin anlamina gelir.

Asagida, bir degisken herhangi bir degeri icermek igin baslatildiginda dallara ayiran IF
ifadesine bir drnek yer almaktadir. Aksi takdirde, islem devam eder ve bir alarm olusur. Bir
alarm verildiginde program yuratmesinin durduruldugunu hatirlayin.

%

N1 IF [#9NE#0] GOTO3 (TEST FOR VALUE IN F) ;
N2 #3000=11(NO FEED RATE) ;
N3 (CONTINUE) ;

%

Yineleme/Déngii (WHILE DO END)

Tum programlama dilleri i¢in gerekli olan, verilen belirli bir sayida ifadelerin bir sirasini
¢alistirma veya bir kosul saglanana kadar ifadelerin bir sirasini gevrimlemek kabiliyetidir.
Geleneksel G kodlamasi, L adresinin kullanimiyla bunu saglar. L adresi kullanilarak, bir alt
yordam defalarca calistirilabilir.
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M98 P2000 L5 ;

Alt programin galistiriimasini kosullu olarak sonlandiramadidiniz i¢in bu 6zellik sinirlidir.
Makrolar, WHILE-DO-END sablonu ile bu esnekligi saglar. Ornegin:

o

WHILE [<conditional expression>] DOn ;
<statements> ;
ENDn ;

o

°

Kosullu ifade Dogru olarak degerlendirildigi middetge, bu DOn ve ENDn arasinda ifadeleri
caligtirir. ifadedeki parantezler zorunludur. ifade Yanlis olarak degerlendirildiginde, ENDn
sonrasindaki blok calistirilir. WHILE, WH olarak kisaltilabilir. ifadenin DOn-ENDn bélimii
uyumlu bir gifttir. n'nin degeri 1-3'tlr. Bu, her bir alt program igin G¢ kiimelenmis déngliden
daha fazla olamayacagi anlamina gelir. Bir kiime bir déngu igindeki déngudur.

WHILE ifadelerinin kiimelenmesinin sadece li¢ seviye olabilmesine ragmen, her bir alt
programin ¢ kiimelenme seviyesi oldugu igin aslinda bir sinirlama yoktur. 3'ten daha fazla
kiimelenmeye ihtiyag olursa, sinirlamayi asmak igin kiimelenmenin en az (i¢ seviyesini
iceren segment bir alt program icine konabilir.

Egder iki ayrn WHILE dbéngusu bir alt yordam icindeyse, ayni kimelenme indeksini
kullanabilirler. Ornegin:

o

#3001=0 (WAIT 500 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1 ;

<Other statements>

#3001=0 (WAIT 300 MILLISECONDS) ;
WH [#3001 LT 300] DO1 ;

END1 ;

%

DO-END tarafindan kapsanan bir bélimden disari ¢ikmak igin GOTO'yu kullanabilirsiniz,
ancak GOTO'yu igine girmek igin kullanamazsiniz. GOTO'yu kullanarak bir DO-END ig
boliminin etrafina girilmesine izin verilir.

WHILE ve ifadeyi eleyerek sonsuz bir dongu calistirilabilir. Bu nedenle,

o

DO1 ;
<statements>
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D

CAUTION:

6.7.6

END1 ;

RESET digmesine basilana kadar calisir.

Asagidaki kod karmasik olabilir:

o

°

WH [#1] DOl ;
END1 ;

o

°

Bu 6rnekte, higbir Then bulunamadigi alarmina neden olur; Then, D01 ifade eder. D01
(sifir), D01 (O harfi) olarak degistir.

Harici Cihazlarla ileti§im - DPRNT[ ]

Makrolar, bilgisayara bagli olan ekipmanlarla iletisime ek yetenekler saglar. Kullanici
tarafindan temin edilen cihazlar ile pargalari sayisallastirilabilir, calisma zamani kontrol
raporlari olusturabilir ve kontrolleri senkronize edebilirsiniz.

Formath Cikti

DPRNT, bildirimi, programlarin bigimlendirilmis metnini seri porta géndermesini saglar.
DPRNT, herhangi bir metni ve herhangi bir degiskeni seri porta yazdirabilir. DPRNT bildirim
sekli su sekildedir:

DPRNT [<text> <#nnnn[wf]l>... ] ;

DPRNT bloktaki tek komut olmalidir. Bir 6nceki 6rnekte, <text> A'dan Z'ye herhangi bir
harf veya karakter (+,-,/,*, ve bosluk) olabilir. Yildiz isareti (*) ¢ikti oldugunda, bir bosluga
donlstirildr. <#nnnn [wf ] > bir format ile devam eden bir degiskendir. Degisken numarasi
herhangi bir makro degdiskeni olabilir. [wf] formati gereklidir ve kdseli parantez iginde iki
basamaktan olusur. Makro degiskenlerin, bir tam bdlimlG ve bir kesirli bélimli gergek
sayllar oldugunu hatirlayin. Formattaki ilk basamak, tim bolim igin ¢iktidaki toplam ayrilan
yeri gésterir. ikinci basamak, kesirli béliim icin toplam ayrilan yeri gésterir. Kumanda, hem

tam hem de kesirli parcgalar i¢in 0-9 arasindaki herhangi bir sayiyi kullanabilir.
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Bir ondalik kesim tam ve kesirli bolim arasinda yazdirilir. Kesirli bdlim en sagdaki
basamaga yuvarlanir. Kesirli béluim igin sifir konumlari ayrildiginda, higbir ondalik kesim
yazdiriimaz. Kesirli bolim varsa takip eden sifirlar basilir. Tam bdélim igin, bir sifir kullanilsa
da en az bir yer ayrilir. Tam bolimn degeri ayrilandan daha az basamaga sahipse, bastaki
bosluklar ¢iktidir. Tam bélimin degeri ayrilandan daha ¢ok basamaga sahipse, bu
numaralarin yazdirilmasi igin alan genigletilir.

Kumanda, DPRNT blogundan sonra bir satir basi komutu génderir.

DPRNT[ ] Ornek:

Kod Cikis

#1= 1.5436 ;

X1.5436 2 1.544 T 1
DPRNT [X#1[44]*Z#1[03]*T#1[40]] ;

OLCULEN iC CAP
DPRNT [ ***MEASURED*INSIDE*DIAMETER* *

*]

(metin yok, sadece bir satir basi komutu)
DPRNT[] ;

#1=123.456789 ;

X-123.45679 ;
DPRNT [X-#1[35]] ;

DPRNT[ ] Ayarlari

Ayar 261, DPRNT ifadeleri igin hedefi belirler. Bunlar bir dosyaya ¢ikarmayi veya bir TCP
portuna gikarmayi segebilirsiniz. Ayarlar 262 ve 263 DPRNT c¢ikisi igin hedefi belirler. Daha
ayrintili bilgi icin bu kilavuzun Ayarlar blimune bakin.
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isletim
DPRNT ifadeleri 5nden okuma zamaninda isletilir. Bu, programda DPRNT ifadelerinin gegctigi

yerlere, 0zellikle amag ¢ikti almak ise, dikkat etmeniz gerektigi anlamina gelir.

G103, 6énden okumayi sinirlamak icin yararlidir. Onden okuma yorumlamasini bir bloga
sinirlamak istiyorsaniz, programinizin baslangicina agsagidaki komutu yazmalisiniz: Bu da
kumandanin (2) blogu 6nden okumasini saglar.

G103 P1 ;

Onden okuma limitini iptal etmek igin, komutu G103 PO olarak degistirin. Kesici
dengelemesi aktif oldugunda, G103 kullanilamaz.

Dliizenleme

Hatali yapilandiriimis veya hatali yerlestiriimis makro ifadeleri bir alarm olusturacaktir.
ifadeleri diizeltirken dikkatli olun; parantezler dengeli olmalidir.

DPRNT [ ] fonksiyonu daha ¢ok bir yorum gibi duzeltilir. Silinebilir, tam bir 6ge olarak
tasinabilir veya parantez igindeki tek dgeler dizeltilebilir. Degisken referanslari ve format
ifadeleri tUmuyle degistirilmelidir. [24]'G [44] olarak degistirmek istiyorsaniz, [24]
vurgulanacak sekilde oku yerlestirin, [44] girin ve [ENTER] tusuna basin. Uzun DPRNT [ ]
ifadelerinde dolagsmak igin el kumandasini kullanabileceginizi unutmayin.

ifadelerle birlikte adresler oldukca karmasik olabilir. Bu durumda, alfabetik adres ayri olur.
Ornegin, asagidaki blok x icinde bir adres ifadesi igerir:

GOl X [COS [90]] z3.0 (CORRECT) ;

Burada, X ve parantezler ayri yer alir ve tek basina dizeltilebilen 6gelerdir. Tim ifadenin
silinmesi ve bir kayan nokta sabiti ile degistiriimesi diizeltme sirasinda mimkunddir.

GOl X 0 Z3.0 (WRONG) ;

Yukaridaki blok ¢alisma zamaninda bir alarma neden olacaktir. Dogru form asagidaki
gibidir:

GOl X0 Z3.0 (CORRECT) ;
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NOTE:

6.7.7

X ve Sifir (0) arasinda bosluk yoktur. Bir harf karakterini tek basina
gordigiinizde bunun bir adres ifadesi oldugunu UNUTMAYIN.

G65 Makro Alt Programi Se¢gme Segenegi (Grup 00)

G65, argimanlari bir alt programa atama 6zellidi ile alt programi ¢agiran bir komuttur.
Format su sekildedir:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] ;

Kare parantez icinde italik harfle yazilmis argimanlar istege baglidir. Makro argimanlariyla
ilgili daha fazla detay icin bu kilavuzun Programlama bdélimiine bakin.

G65 komutu, kumanda suricusinde mevcut olan bir program numarasina kargilik gelen bir
P adresine gereksinim duyar. L adresi kullanildiginda, makro ¢agrisi belirlenmis bir sayi
kadar tekrar edilir.

Bir alt program secildiginde, kumanda, aktif sirlicldeki alt programi veya program giden
yolu arar. Alt program, aktif surliclide bulunamazsa kumanda, Ayar 251 tarafindan
belirlenen sdriclyd arar. Alt program arama hakkinda daha fazla bilgi icin Arama
Konumlarini Ayarlama boélimune bakin. Kumanda, alt programi bulmazsa bir alarm Uretilir.

Ornek 1’de, kosulsuz olarak alt programa gectiginde alt program 1000 segilir. G65 segimleri
benzerdir ama M98 segimleri ile ayni degildir. G65 segimleri, 9 kere i¢ igce gegebilir; drnedin;
program 1, program 2'yi; program 2, program 3’ ve program 3, program 4’0 secebilir.

Ornek 1:

%

G65 P1000 (Call subprogram 001000 as a macro) ;
M30 (Program stop) ;
001000 (Macro Subprogram) ;

M99 (Return from Macro Subprogram) ;

%

Ornek 2'de, LightHousing.nc programi, icinde bulundugu yolu kullanarak segilir.

Ornek 2:

%

G65 P15 Al. Bl.;
G65 (/Memory/LightHousing.nc) Al. Bl.;
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NOTE:

6.7.8

NOTE:

Yollar biyiik/kliglik harfe duyarlidir.

Adlandirma

Adlandirilan kodlar, bir makro programini referans alan, kullanici tanimh G ve M kodlaridir.
Kullanicilar i¢in 10 adlandiriimis G kodu ve 10 adlandiriimig M kodu mevcuttur. 9010 ile
9019 arasindaki program numaralari, G kodu adlandirmasi i¢in ve 9000 ile 9009 arasindaki
program numaralari, M kodu adlandirmasi igin ayriimistir.

Adlandirma, bir G-kodu veya M-kodunun G65 Pi##i### dizisine atanmasi anlamina gelir.
Ornegin, énceki Ornek 2'de bunu yazmasi daha kolay olacaktir:

GO6 X.5 Y.25 Z.05 F10. T10 ;

Adlandinrken, degiskenler bir G kodu ile gegilebilir; degiskenler bir M-Kodu ile gegilemez.

Burada, kullanilmamis bir G kodu degistirilmistir, G65 P9010 igin G06. Onceki blogun
galigmasi igin, alt program 9010 ile baglantili deger 06'ya ayarlanmalidir. Adlandirma
parametrelerinin nasil ayarlanacagr hakkinda bilgi i¢in Adlandirma Parametrelerini
Ayarlama boélimuine bakin.

G00, G65, G66 ve G67 adlandirilamaz. 1 ila 255 arasindaki tiim kodlar
adlandiriimak igin kullanilabilir.

Bir makro ¢agri alt programi bir G koduna ayarlanirsa ve alt program bellekte degilse, bir
alarm meydana gelir. Alt programin nasil bulunacagi hakkinda bilgi igin sayfa 278'te verilen
G65 Makro Alt Program Cagrisi bélimuine bakin. Alt program bulunmazsa bir alarm verilir.

Ortiisme Kurulumu

G kodu veya M kodu értiisme kurulumu, Ortiisme Kodlar penceresinde gergeklestirilir. Bir
Ortisme kurmak igin:

[SETTING] tusuna basin ve Alias Codes sekmesine gidin.
Kumanda tzerinde [EMERGENCY STOP] tusuna basin.

imleg tuslarini kullanarak ilgili M veya G Makro Cagrisini segin.

BN~

Ortustirmek istediginiz G kodunun veya M kodunun numarasini girin. Ornegin; G06
ile értustirmek istiyorsaniz 06 yazin.

5. [ENTER] digmesine basin.
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Ortistirilecek diger G veya M kodlari igin 3. - 5. adimlari tekrarlayin.
7. Kumanda uzerinde [EMERGENCY STOP] tusunu birakin.

Bir ortustirme degerinin 0'a ayarlanmasi baglantili alt programinin értastariimesini
devre disi birakir.

F6.10: Ortiisme Kodu Penceresi
Settings And Graphics

Graphics | Settings MNetwork Motifications Rotary

w G-Codes Program Alia Value

M MACRO CALL OS000
M MACRO CALL 05001
M MACRO CALL OS002
M MACRO CALL 090032
M MACRO CALL OS004
M MACRO CALL 09005
M MACRO CALL OS006
M MACRO CALL OS007
M MACRO CALL OS008
M MACRO CALL 09009
G MACRO CALL 09010
G MACRO CALL 09011
G MACRO CALL 09012
G MACRO CALL 09013
G MACRO CALL 09014
G MACRO CALL 09015
G MACRO CALL 09016
G MACRO CALL 09017
G MACRO CALL 09018
G MACRO CALL 09018

(=< R N Jo) J o] J ol o] ol o o) ) o) f <] | o]l o]l [ o) ]
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6.8  Sekil Olusturucu

Sekil olusturucu hizlica program sekillerini ve takim yollarini gizmenizi saglar. Yeni bir sekil
olusturmak igin, [EDIT] diigmesine basin ve sonra Shape Creator sekmesinisegin. Eger
halihazirda bir sekil profili olusturduysaniz, liste program User Data, My Profiles dosyasina
gidin ve sekil olusturucu dosyasini segin. Sekli dizenlemeye devam etmek igin [SELECT
PROGRAM] digmesine basin.

F6.11: Sekil Olusturucu Ekrani.
Program Generation
Editor VPSS Shape Creator
File Mame: (Not Saved)
¥ Raw Dimensions
1 X Position 0.0000 3
Z Position 0.0000
V Rapid Point
X Position 0.0000
Z Position 0.0000
V Start
X Position 0.0000
Z Position 0.0000
2 {ENTER] Add Row
4 _ @ Jog Rate: 1 - Save File 9
5—— - Set Value - Enable Zoom 1 O 1 3
6—- - Add Motion \F3]| open the calculator. — 1 1
7—— - Alter Motion Type - New shape; discard changes ———— 1 2
8—— - Delete Motion
Press left arrow to collapse row, or right arrow to expand—— 1 4

Hareket degiskenleri.

Yeni bir satir eklemek icin [ENTER]‘e basin.
Sekil Olusturucu ¢izim tahtasi.

Elle Kumanda Hizi

Degeri ayarlamak icin [ENTER]'e basin.

Hareket eklemek i¢in [INSERT]‘e basin: Dogrusal Besleme Hareketi, CW Dairesel
Besleme Hareketi, CCW Dairesel Besleme Hareketi.

IR

7. istenen Hareketi Secin ve farkli bir hareket tiiriine degistirmek igin [ALTER]
digmesine basin.

8. istenen Hareketi Segin ve hareketi silmek icin [DELETE] diigmesine basin.
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9. [F4] digmesine basin ve sonra Sekil Olusturucu dosyasini kaydetmek igin bir isim
girin. Dosya User Data/My Profiles/ klasori igerisine kaydedilecektir.

10. Yakinlastirmayi Etkinlestirmek icin [F2] digmesine basin
11. Hesaplayici fonksiyonunu agmak igin [F3] digmesine basin.

12.  Yeni bir sekil yapmak veya yapilan degisiklikleri silmek icin [ORIGIN] digmesine
basin.

13.  Yakinlastirma goérintileme kutusu.
14.  Yardim metni.

6.8.1  Sekil Olusturucunun Kullaniimasi

Asagida basit bir DC kaba tornalama profilini olusturmak igin sekil olusturucu kullaniminin
bir 6rnegini bulabilirsiniz.

F6.12: Sekil Olugturucu Ornegi.

Prograrm Generation

Editor VPS Shape Creator

File Name: OD-SHAPE.scp
V Raw Dimensions
X Position 2.5000
Z Position 0.0250
V Rapid Point
X Position 3.3000
Z Position 0.2000
V Start
X Position 0.5000
Z Position 0.2000
V 1: Linear Feed
X Position 0.5000 | o
Z Position -1.6000 8
Angle 180,000 1_1_"
Chamfer 0.0000
Round 0.0000
¥V 2: Linear Feed
X Position 1.5000
Z Position -1.6000
Angle 90, 000
Chamfer 0.0000
Round 0. 0000
V 3: Linear Feed
X Position 1.5000
Z Position -3.0000
Angle 180. 000
@ Jog Rate: .1 - Save File
- Set Value - Enable Zoom -
- Add Motion LF3 open the calculator. i
- Alter Motion Type - MNew shape; discard changes
- Delete Motion
Press left arrow to collapse row, or right arrow to expand.

[EDIT] butonuna basin ve sag imle¢ Shape Creator sekmesine gelir.

2. Degerleri ayarlamak icin el kumandasini kullanin. islenmemis Boyut Konumlarini
Ayarlayin: X Konumu 2,5000, Z Konumu 0,0250.

3. Hizli Nokta Konumlarini Ayarlayin: X Konumu 3,3000, Z Konumu 0,2000.
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11.
12.

13.

Baslangig Konumlarini Ayarlayin: X Konumu 0,5000, Z Konumu 0,2000.
Bir satir eklemek icin [ENTER] basin ve 1 segin: Dogrusal Besleme Hareketi.

Dogrusal Besleme Konumlarini Ayarla: X Konumu 0,5000, Z Konumu -1,6000
A¢1180,000, Pah 0,0000, Yuvarlak 0,0000.

Bir satir eklemek icin [ENTER] basin ve 1 segin: Dogrusal Besleme Hareketi.

Dogrusal Besleme Konumlarini Ayarla: X Konumu 1,5000, Z Konumu -1,6000
A¢190,000, Pah 0,0000, Yuvarlak 0,0000.

Bir satir eklemek icin [ENTER] basin ve 1 segin: Dogrusal Besleme Hareketi.

Dogrusal Besleme Konumlarini Ayarla: X Konumu 1,5000, Z Konumu -3,0000
A¢1180,000, Pah 0,0000, Yuvarlak 0,0000.

Bir satir eklemek icin [ENTER] basin ve 1 se¢in: Dogrusal Besleme Hareketi.

Dogrusal Besleme Konumlarini Ayarla: X Konumu 3,3000, Z Konumu -3,0000,

Ac190,000, Pah 0,0000, Yuvarlak 0,0000.

Sekil profilini kaydetmek igin [F4] basin. Bittiginde, kontrol dosyayi Kullanici Veri

Sekmesi, Profillerim Dosyasi’na kaydedecektir. Sekil profilini kullanarak VPS

sablonunu kullanarak G-Kodu programini olusturmak igin sonraki bolime bakiniz.
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6.8.2 $Sekil Olugturucunun Kullanilmasi - VPS $ablonu

Bu 6rnek VPS sablonlari icerisinde OD Profil Kaldirma Doéngulerini kullanarak G-kodu
programini olusturacaktir.

F6.13: Sekil Olusturucu Ornegi.

Program Generation

Editor WPS Shape Creator

rOD Profile Removal Cycles

Run in MDI [CYCLE START]
Generate Geode [F4]

[ORIGIM]

Jog Axis+ [HAND JOG]

{ -
CHOOSE SHAPE St
00 ROUGH AND FINISH CYCLES
‘ Back

Value — T Ranges |
SHAPE OD-SHAPE.scp [EMTER] to select file
TOOL_NUMBER 1 [1-12]
TOOL_CFFSET_MNUMBER 1 [1-99]
‘WORK_OFFSET 54 [54 -59]
MAX_RFM 2300 * [1-5000]
SURFACE_SPEED_MINUTE 550 * [S0 - 2000]
FLOOD_COOLANT 8 a9
HPC_COOLANT 89 88 B9
STOCK_DIAMETER 2.5000
STOCK_REMOWAL CYCLE 71 07173
TOOL NOSE_COMP 42 * 40 42

PRESS ENTER to Select your predefined Shape File

VPS sekmesine gitmek icin [EDIT] butonuna ve sol imlece basin.
VPS dosyasina gidin ve sablonlari gérmek icin sag imlece basin.

OD Profile Removal Cycles sablonunu bulun ve [ENTER] butonuna basin.

b=

SHAPE i¢in, dnceki bélimde olusturulan Sekil Olusturucu dosyasini segmek igin
[ENTER] basin.

TOOL_NUMBER 1’e ayarlayin.

TOOL_OFFSET_NUMBER 1’e ayarlayin.

WORK_OFFSET numarasini girin. Bu érnekte, deger 54'tr.
MAX_RPM degiskenini agagidaki gibi ayarlayin: 2300
SURFACE_SPEED_MINUTE degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 650
FLOOD _COOLANT degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 8.
HPC_COOLANT degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 88

423 © e N oo

- O
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12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

22.

23.

24.
25.

STOCK_DIAMETER Sekil Olusturucu dosyasinda anlatildidi sekilde ayarlayin.
STOCK_REMOVAL _CYCLE degiskenini agagidaki gibi ayarlayin: 71.
TOOL_NOSE_COMP (Takim Ucu Telafisi) degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 42
DOC (Kesik Derinligi) degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 0.05

X_FINISH _STOCK degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 0.01

Z_FINISH _STOCK degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 0.003

FEEDRATE degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: 0.01

X_RAPID_POINT $ekil Olusturucu dosyasinda tanimlanmistir.

Z_RAPID_POINT Sekil Olusturucu dosyasinda tanimlanmistir.

RETRACT_X_HOME icin, tareti X Ekseninde referansa géndermek igin Y girin veya
bir sonraki satirda Z Ekseni Takim Degistirme konumu degerini girmek icin N basin.

RETRACT_Z_HOME icin, tareti Z Ekseninde referansa gondermek igin Y girin veya
bir sonraki satirda Z Ekseni Takim Degistirme konumu degerini girmek i¢in N basin.

END_M_CODE degiskenini asagidaki gibi ayarlayin: programi bir M30 ile
sonlandirmak icin 30.

G-kodunu olusturmak igin [F4] basin ve Output to MDI.‘te 2 segin.

[GRAPHICS] dugmesine basin. Programi galistirin ve programin alarmsiz olarak
calistigini dogrulayin.
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6.9 Gorsel Programlama Sistemi (VPS)

VPS, programlari program sablonlarindan hizla olusturmanizi saglar. VPS'ye erismek igin,
[EDIT]'e basin ve ardindan VPS sekmesini segin.

F6.14: VPS Baslangi¢ Ekrani. [1] Son Kullanilan Sablonlar, [2] Sablon Dizini Penceresi, [3]
[ENTER] Bir Sablonu Yiklemek, Son Kullanilan Sablonlar ve Sablon Dizini arasinda gegis
yapmak icin [4] [F4].

Program Generation

Editor WPS Shape Creator

To Switch Boxes [F4]

Recently Used

[Templates/VPS/OD Turn
Forward | Search (TEXT) [FL] or Flltoclear. [ |
Current Directory:
File Name | Size | Last Modified |
VPS <DIR> 02/24/17 08:54 =
CUSTOM [EEIREY 02/24/17 08:54 =

Sablon dizini penceresinde, VPS veya CUSTOM dizinlerini segebilirsiniz. Bir dizin adini
vurgulayin ve dizinin igerigini gérmek igin [RIGHT] imle¢ okuna basin.

VPS Baslangi¢ Ekrani, son kullandidiniz sablonlari segmenizi de saglar. Son Kullanilanlar
penceresine ge¢mek icin [F4]'e basin ve listeden bir sablonu vurgulayin. Sablonu
yuklemek icin [ENTER]‘e basin.
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6.9.1

F6.15:

VPS Ornegi

VPS'yi kullandiginizda, programlamak istediginiz fonksiyon igin bir sablon secgersiniz ve
ardindan bir program olusturmak icin degiskenleri girersiniz. Varsayilan sablonlar problama
ve parca ozelliklerini igerir. Ayrica 6zel sablonlar da olusturabilirsiniz. Ozel sablonlarda
yardim igin HFO'nuzdaki Uygulamalar departmanini arayin.

Bu 6rnekte, OD ROUGH PROFILING programlamak icin, VPS sablonunu kullanmaktayiz.
VPS sablonlarinin timi ayni sekilde calisir: Once sablon degiskenleri igin degerleri
doldurursunuz ve ardindan bir program ¢ikarirsiniz.

1. [EDIT] tusuna basin ve VPS sekmesini segin.

2. VPS menu seg¢enegini vurgulamak i¢in imleg ok tuslarini kullanin. Segenegdi segmek
icin [RIGHT] imle¢ ok tusuna basin.

3. Sonraki meniden OD Rough Profiling segenegini vurgulayip segin.

VPS Oyma Programi Olusturma Penceresi Omegi. [1] Degisken Gérsel, [2] Degisken
Tablo, [3] Degisken Tanim Metni, [4] Varsayilan deger degistirildi gdstergesi, [5] Sablon
Gorsel, [6] Temizle [ORIGIN], [7] G kodu olustur [F4], [8] MDI'da calistir [CYCLE START].

Program Generation

Editor VPS Shape Creator

0D PROFILE ROUGH TURNING CYCLE —
Run in MDI [CYCLE START]
Generate Geode [Ié:l]
Clear [ORIGIN - §
1 &
o
i.-' -
| [ \:1 5
N e L
Work_Offsets e
- PROFILE ROUGH
‘ Back
[ Variable | Vaue [ [ Ranges |
WORK_OFFSETS 55, * -, | 4
TOOL_MUMBER 2 B[]l -12]
SHAPE [EMTER] to select file
STOCK_DIAMETER 3.0 [0.1 -9.0]
TOOL_COMP 40 40 42
poc 0.05 [Min: @.0]
2 X_FINISH_STOCK 0.005 [0.00 - 0.05]
Z_FINISH_STOCK 0.005 [0.00 - 0.05]
MAX_RPM 1800 [1-5000]
SURFACE_SPEED_MINUTE 500 [50 - 2000]
FEEDRATE 0.01 [0.001 - 0.277778]
3 — Enter the WORK OFFSET NUMBER

4. Program Olusturma penceresinde, [UP] ve [DOWN] imle¢ ok tuslarini kullanarak
degisken satirlarini vurgulayin.
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6.10

F6.16:

5. Vurgulanan degisken igin bir deger yazin ve [ENTER] tusuna basin. Kumanda,
varsayllan deger degistirildiginde, degiskenin yaninda bir yildiz isareti (*) gosterir.
Degiskeni varsayilan geri ayarlamak igin, [ORIGIN] digmesine basin.

Sonraki degiskene gitmek igin [DOWN] imle¢ ok tusuna basin.

TUm degiskenler girildiginde, programi hemen MDI'da ¢alistirmak igin [CYCLE
START] digmesine basabilir veya kodu panoya veya MDI'a programi ¢alistirmadan
kopyalamak i¢in [F4]'e basabilirsiniz.

Y Ekseni

Y Ekseni takimlari is mili merkez hattina dik olarak hareket ettirir. Bu hareket X Ekseni ve
Y Ekseni bilyeli vidalarinin bilesik hareketi ile elde edilir.

Daha fazla programlama bilgisi i¢in, sayfa 314’den baslayan G17 ve G18‘ye bakin.

Y Ekseni Hareketi: [1] Y Ekseni birlesik hareketi, [2] Yatay duzlem.

288



Programlama Sec¢enekleri

6.10.1

TIP:

6.10.2

TIP:

6.10.3

Y-Ekseni Hareket Zarflan

Makineniz i¢in ayrintili is ve hareket zarfi bilgilerini data.haascnc.com/install web sitesinde
bulabilirsiniz.

Bu siteye www.haascnc.com aracilidiyla erigilebilir; ardindan sayfanin
en altina gidin ve Makine Kurulum Oncesi Kilavuzu'na tiklayin.

Makine modelinizi segin ve sonrasinda “... PDF igin Detayli Plan Cizimlerini indir’
secenegine tiklayin.

Y Ekseni i¢in takimlar kurdugunuz zaman, asagidaki faktorlere dikkat edin:

. is parcasi ¢api
. Takim uzatma (radyal takimlar)
. Merkez hattindan gerekli Y Ekseni hareketi

VDI Tareti ile Y Ekseni Tornasi

Radyal tahrikli takimlar kullanirken is zarfinin pozisyonu kaymaz. Takim cebinin merkez
hattindan uzayan kesim takiminin boyu zarfin kayma mesafesidir.

Makineniz icin ayrintili is ve hareket zarfi bilgilerini data.haascnc.com/install web sitesinde
bulabilirsiniz.

Bu siteye www.haascnc.com aracilidiyla erigilebilir; ardindan sayfanin
en altina gidin ve Makine Kurulum Oncesi Kilavuzu'na tiklayin.

Makine modelinizi segin ve sonrasinda “PDF igin Detayl Plan Cizimlerini indir’ segenegine
tiklayin.

Calisma ve Programlama

Y Ekseni komut edilebilir ve standart X ve Z Ekseni ile ayni tarzda davranan tornalar
Uzerindeki ilave bir eksendir (bu sekilde donatiimigsa). Y Ekseni igin gerekli bir aktivasyon
komutu yoktur.

Torna bir takim degistirme sonrasinda Y Eksenini otomatik olarak is mili merkez hattina geri
getirir. Déndirme komutu vermeden Once taretin dogru sekilde konumlandigindan emin
olun.

Standart Haas G kodlari ve M kodlari Y Ekseni ile programlarken kullanilabilir.
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Freze tipi kesici telafisi tahrikli takim islemleri gergeklestirirken hem G17 hem de G19
dizlemlerinde uygulanabilir. Telafiyi uygularken veya iptal ederken beklenmeyen hareketi
onlemek icin kesici telafisi kurallarina uyulmahdir. Kullanilan Takimin Yarigcap degeri o
takimin takim geometrisi sayfasinin RADIUS kolonuna girilmelidir. Takim ucu "0" olarak
kabul edilir ve higbir deger girilmemelidir.

Programlama Onerileri:

Tdm eksenleri ayni anda ayni hizda hareket ettiren G53 kullanarak hizli hareketlerle
Eksene referansa veya glvenli bir takim degistirme konumuna gitmesini komut edin.
Y Ekseninin ve X Ekseninin birbirlerine gére konumlarindan bagimsiz olarak, her ikisi
de komut verilen konuma dodru mimkin olan maksimum hizda hareket eder ve
genellikle ayni anda tamamlanmaz. Ornegin:

G53 X0 (command for home) ;
G53 X-2.0 (command for X to be 2" from home) ;
G53 X0 Y0 (command for home) ;

Bkz. G53 sayfa 321.

G28 kullanilarak Y ve X Eksenlerine komut veriliyorsa, su sartlara uyulmalidir ve
aciklanan davranis beklenmelidir:

- G238 igin adres agiklamasi:

X=U
Y=Y
Z=W
B=B
C=H
Ornek

G28 UO (U Zero) ; X Ekseninireferans pozisyonuna génderir.
G28 UO ; Y Ekseniig mili merkez hattinin altindayken sorunsuzdur.

G28 UO ; Y Ekseniig mili merkez hattinin Gzerindeyse bir 560 alarmi Uretir.
Ancak, dncelikle Y Ekseninin referans pozisyonuna getiriimesi veya bir harf
adresi olmaksizin bir G28°in kullaniimasi durumunda 560 alarmi Uretilmez.

G28 ; sirasinda oncelikle X, Y, ve B ve C ve 2 igin referans konumlarini ayarlar
G28 UO YO ;;Y Ekseni konumundan bagimsiz olarak alarm tretmez.

G28 YO ;;Y Ekseniis mili merkez hattinin Gzerindeyken sorunsuzdur.

G28 YO ;;Y Ekseniis mili merkez hattinin altindayken sorunsuzdur

[POWER UP/RESTART] veya [HOME G28] digmelerine basmak su mesajl
Uretir: Function locked.
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NOTE:

F6.17:

- Y Ekseni is mili merkez hattinin (pozitif Y Ekseni koordinatlari) Gzerindeyken
X-Eksenine referansa gitmek komut edilirse, alarm 560 verilir. Oncelikle Y
Ekseni referans komutunu verin, sonra X eksenini verin.

- X Eksenine referansa gitmek komut edilirse ve Y Ekseni is mili merkez hatti
altinda ise (negatif Y ekseni koordinatlari), X Ekseni referansa gider ve Y
hareket etmez.

- Hem X Eksenihem de Y Ekseni G28 U0 YO kullanilarak referansa gitmesi igin
komut alirsa, X Ekseni ve Y Ekseni ayni anda Y'nin merkez hattinin
yukarisinda veya asagisinda olmasindan bagimsiz olarak referans konumuna
gider.

Tahrikli takim ile isleme iglemleri yapilirken ve C Ekseninin ara degeri bulunmuyorsa

daima ana ve/veya ikincil is millerini (varsa) kelepgeleyin.

Fren, konumlandirma icin C Ekseni hareketi komutu verilir veriimez
otomatik olarak serbest birakilir.

Bu korunmali cevrimler Y Ekseni ile kullanilabilir. Daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 300.
Salt Eksenel Cevrimler:

- Delme: G74, G81, G82, G83,

- Delik Delme: G85, G89,

- Frezede Kilavuz Cekme: G95, G186,
Salt Radyal Cevrimler:

- Delme: G75 (kanal - yiv agma gevrimi), G241, G242, G243,
- Delik Delme: G245, G246, G247, G248
- Frezede Kilavuz Cekme: G195, G196

Y Ekseni Frezeleme Program Ornegi:

Y Ekseni Frezeleme Program Ornegi: [1] Besleme, [2] Hizli.

!

-
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050004 (Y AXIS MILLING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on face of the part) ;

(Tl is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
Gl9 (Call YZ plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X4. C90. Y0. Z0.1 ;

(Rapid to clear position) ;

M14 (Spindle brake on) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0 X3.25 Y-1.75 Z0. (Rapid move) ;

GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO1 Y1.75 F22. (Linear feed) ;

GO0 X3.25 (Rapid retract) ;

GO0 Y-1.75 Z-0.375 (Rapid move) ;

GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO1 Y1.75 F22. (Linear feed) ;

GO0 X3.25 (Rapid retract) ;

GO0 Y-1.75 Z-0.75 (Rapid move) ;

GO0 X2.25 (Rapid approach) ;

GO1 Y1.75 F22. (Linear feed) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X3.25 MO9S (Rapid retract, Coolant off) ;
M15 (Spindle brake off) ;

M155 (Disengage C axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;
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6.11 Online Daha Fazla Bilgi

ipuglari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek i¢in mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&];
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Chapter 7: G Kodlari

7.1

711

D

Giris

G kodlarinin Listesi

Bu bdlimde, makinenizi programlamak icin kullanacaginiz G kodlari hakkinda ayrintili
aciklamalar verilmistir.

CAUTION: Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmigtir, ancak yalnizca bilgi verme amacldir. Programlar hig¢bir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is parcasi
baglama fonksiyonunu ve diger fikstiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir érnek program yiirtitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gergeklestirin. Asina olmadiginiz bir programi yliritiirken daima
gtivenli isleme uygulamalarini takip edin.

NOTE: Bu kilavuzdaki érnek programlar ¢ok sade bir programlama tarzini
yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir programlarin gésterilmesi igin
tasarlanmigtir, bu nedenle makinenin ¢alistiriimasi i¢in daima en hizli
veya en verimli yéntemleri géstermez. Ornek programlarda, daha
verimli programlar igin kullanmayi tercih etmeyebilecediniz G kodlari
kullaniimisgtir.

Kod Aciklama Grup Sayfa
GO0 Hizli Hareket Konumlandirma 01 302
GO1 Dogrusal interpolasyon Hareketi 01 303
G02 SY Dairesel interpolasyon Hareketi 01 310
GO03 SYTR Dairesel interpolasyon Hareketi 01 310
G04 Bekleme Siiresi 00 312
G09 Kesin Durma 00 313
G10 Ofsetleri Ayarla 00 313
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Kod Aciklama Grup Sayfa
Gl4 ikincil Is Mili Degistirme 17 314
G15 ikincil Is Mili Degistirme iptal 17 314
G17 XY Duizlemi 02 314
G18 XZ Duzlemi 02 314
G19 YZ Dizlemi 02 314
G20 ing Seg 06 315
G21 Metrik Seg 06 315
G28 Makine Sifir Noktasina Geri Dén 00 315
G29 Referans Noktasindan Geri Dén 00 315
G31 Atlatma Fonksiyonu 00 315
G32 Vida Digi Kesme 01 316
G40 Takim Burnu Telafisi iptal 07 319
G41 Takim Burnu Telafisi (TNC) Sol 07 320
G42 Takim Burnu Telafisi (TNC) Sag 07 320
G50 is Mili Hizi Siniri 00 320
G50 Global Koordinat Ofseti Ayari FANUC 00 321
G52 Yerel Koordinat Sistemi Ayari FANUC 00 321
G53 Makine Koordinati Segimi 00 321
G54 Koordinat Sistemi #1 FANUC 12 321
G55 Koordinat Sistemi #2 FANUC 12 321
G56 Koordinat Sistemi #3 FANUC 12 321
G57 Koordinat Sistemi #4 FANUC 12 321
G58 Koordinat Sistemi #5 FANUC 12 321
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G59 Koordinat Sistemi #6 FANUC 12 321
G61 Kesin Durdurma Kipli 15 321
G64 Kesin Durdurma Iptali G61 15 322
G65 Makro Alt Program Cagirma Segenegi 00 322
G70 Sonlandirma Cevrimi 00 322
G71 D.C./i.C Capak Alma Cevrimi 00 323
G72 Ug Yuzey Capak Alma Cevrimi 00 326
G73 Dlzensiz Guzergah Yizey Capak Alma Cevrimi 00 330
G74 Ug Ylzeye Kanal Agma Cevrimi 00 332
G75 D.C./i.C. Oyma Cevrimi 00 335
G76 Vida Digi Agma Cevrimi, Coklu Gegis 00 338
G80 Korunmali Cevrim iptal 09 341
G81 Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 342
G82 Nokta Delme Korunmali Cevrimi 09 342
G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 344
G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi 09 346
G85 Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 349
G86 Delme ve Durma Korunmal Cevrimi 09 350
G89 Delme ve Bekleme Korunmali Gevrimi 09 351
G90 D.C./i.C. Déner Cevrim 01 351
G92 Vida Digi Agma Cevrimi 01 353
G94 Ug Yizey Cevrimi 01 354
G95 Tahrikli Takim Rijit Kilavuz Cekme (Yizey) 09 356
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G96 Sabit Ylzey Hizi Acik 13 357
G97 Sabit Ylzey Hizi Kapali 13 357
G98 Dakikada Besleme 10 357
G99 Tur/Paso 10 357
G100 Simetrik Gortintiylu Devre Digi Birak 00 357
G101 Simetrik GoéruntlyU Etkinlestir 00 357
G103 Limit Blok Onden Okuma 00 358
G105 Servo Bar Komutu 09 358
G110 Koordinat Sistemi #7 12 359
G111 Koordinat Sistemi #8 12 359
G112 XY'den XC'ye interpolasyon 04 357
G113 G112 iptal Et 04 360
G114 Koordinat Sistemi #9 12 361
G115 Koordinat Sistemi #10 12 361
Gllé6 Koordinat Sistemi #11 12 361
G117 Koordinat Sistemi #12 12 361
G118 Koordinat Sistemi #13 12 361
G119 Koordinat Sistemi #14 12 361
G120 Koordinat Sistemi #15 12 361
Gl21 Koordinat Sistemi #16 12 361
G122 Koordinat Sistemi #17 12 361
G123 Koordinat Sistemi #18 12 361
G124 Koordinat Sistemi #19 12 361
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Kod Aciklama Grup Sayfa
G125 Koordinat Sistemi #20 12 361
G126 Koordinat Sistemi #21 12 361
G127 Koordinat Sistemi #22 12 361
G128 Koordinat Sistemi #23 12 361
G129 Koordinat Sistemi #24 12 361
G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-99 12 361
G184 Sol Digler igin Ters Frezede Kilavuz Cekilmesi Korunmali 09 363
Cevrimi
G186 Ters Tahrikli Takim Rijit Kilavuz (Sol Disler igin) 09 363
G187 Hassasiyet Kontrolii 00 364
G195 ileri Tahrikli Takim Radyal Frezede Kilavuz Cekilmesi (Cap) 09 365
G196 Geri Tahrikli Takim Radyal Frezede Kilavuz Cekilmesi (Cap) 09 365
G198 Es Zamanli is Mili Kontroliinii Bosa Al 00 354
G199 Es Zamanli is Mili Kontroliinii Etkinlestir 00 366
G200 Hareket Halinde indeks 00 368
G211 Manuel Takim Ayari - 370
G212 Otomatik Takim Ayari - 370
G241 Radyal Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 371
G242 Radyal Nokta Delme Korunmali Cevrimi 09 372
G243 Radyal Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 374
G245 Radyal Delik Delme Korunmali Cevrimi 09 376
G246 Radyal Delme ve Durma Korunmali Cevrimi 09 377
G249 Radyal Delme ve Bekleme Korunmali Cevrimi 09 380
G266 Gorunur Eksenler Dogrusal Hizh % Hareket 00 381

299




Giris

NOTE:

NOTE:

G kodlarina giris

G kodlari 6rnegin basit makine hareketleri veya delme fonksiyonlari gibi makinenin belirli
hareketlerini kumanda etmek icin kullanilir. Segmeli tahrikli takim ve C Eksenini icerebilen
daha karmasik 6zellikleri de kumanda edebilirler.

Her bir G kodu bir grup numarasina sahiptir. Kodlarin her bir grubu belirli bir konu igindir.
Ornegin, Grup 1 G-kodlari makine eksenlerinin noktadan noktaya hareketlerini kumanda
eder, Grup 7 ise Kesici Telafisi 6zelligine 6zgidur.

Her bir grup dominant bir G-koduna sahiptir; varsayilan G-kodu olarak gésterilir. Varsayilan
bir G-kodu, gruptan baska bir G-kodu belirlenmedik¢e makinenin her bir grupta kullandigi
tek kod oldugu anlamina gelir. Ornegin, X, Z hareketini bunun gibi programlayarak, x-2 .
Z-4., GO0 kullanarak makineyi konumlar.

Dogru programlama teknigi tiim hareketlerin bir G kodu ile
baslatiimasidir.

Her bir grup icin varsayilan G kodlari, A11 Active Codes altindaki Current Commands
ekraninda gosterilir. Gruptan baska bir G kodu komut verildiyse (aktif) 0 zaman G kodu A11
Active Codes ekraninda gosterilecektir.

G kodu komutlari kipli veya kipsiz olabilirler. Bir kipli G kodu, programin sonuna kadar veya
ayni gruptan bagka bir G kodu komut verilene kadar aktif kalir. Kipli olmayan bir G kodu
sadece icinde bulundugu satin etkiler; bir sonraki program satirini etkilemez. Grup 00
kodlari kipsizdirler; diger gruplar ise kiplidir.

Haas Sezgisel Programlama Sistemi (IPS), G kodunu gizleyen veya G
kodlarinin kullanimini tamamen es gegen bir programlama modudur.

Korunmali Cevrimler

Korunmali ¢evrimler parga programlama islemini kolaylastirir. Delme, kilavuz ¢gekme ve
delik delme gibi en yaygin Z ekseni tekrarl islemleri korunmali ¢evrimlere sahiptir. Aktif
konumdayken korunmali gevrim her bir eksen konumunda uygulanir. Korunmali gevrimler,
eksen hareketlerini hizli komutlar (G00) olarak uygulanir ve korunmali gevrim islemi, eksen
hareketinden sonra uygulanir. Bu, G17, G19 ¢evrimleri ve Y ekseni tornalarindaki Y ekseni
hareketleri icin gecerlidir.
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NOTE:

NOTE:

Korunmali Gevrimlerin Kullanimi

Kipli korunmali gevrimler, tanimlandiktan sonra aktif kalirlar ve X, Y veya C Ekseninin her
bir konumu igin Z ekseninde galistirilirlar.

Bir korunmali ¢evrim sirasinda X, Y veya C Ekseni konumlandirma
hareketlerinin hizli hareketler olacagini unutmayin.

Korunmali gevrimler artigh (U,W) veya mutlak (X, Y veya C) konumlari kullanmaniza bagli
olarak farkl calisir.

Bir korunmali ¢evrim blogu icinde ¢evrim sayisini (Lnn kod numarasi) tanimlarsaniz,
korunmali gevrim bunu defalarca her bir ¢evrim arasinda bir artish (U veya W) hareket ile
tekrarlayacaktir.

Bir korunmali ¢gevrimi her tekrar etmek istediginizde tekrar sayisini (1) girin. Kumanda, bir
sonraki korunmali gevrim icin tekrar sayisini (1) hatirlamaz.

Bir korunmali gevrim aktif konumdayken is mili kumandasi M kodlarini kullanmamalisiniz.
Bir Korunmali Gevrimin iptali

G80 tum korunmali gevrimleri iptal eder. GO0 veya GO1 kodu ayni zamanda korunmali
cevrimi de iptal eder. Korumali bir gevrim, G80, GO0 veya G01 tarafindan iptal edilene kadar
aktif kalir.

Tahrikli Takim ile Korunmal Gevrimler

G81, G82, G83, G85, G86, G87, G88, G89, G95 ve G186 korunmali ¢evrimleri, eksenel
tahrikli takimlarla ve G241, G242, G243, G245 ve G249 korunmali ¢evrimleri radyal tahrikli
takimlarla kullanilabilir. Korunmali ¢cevrimleri calistirmadan dnce ana is milini actiklarindan
emin olmak i¢in bazi programlarin kontrol edilmesi gerekir.

G84 ve G184 tahrikli takim ile kullanilamayacadini unutmayin.
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NOTE:

G00 Hizli Hareket Pozisyonlama (Grup 01)

*B - B ekseni hareket komutu

*C - C Ekseni hareket komutu

*U - X ekseni artan hareket komutu

*W - Z ekseni artan hareket komutu

*X - X ekseni mutlak hareket komutu

*Y -'Y ekseni mutlak hareket komutu

*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

* E - Blogun hizli oranini yiizde olarak belirlemek igin istege bagh kod.

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Bu G kodu, makine eksenlerinin azami hizda hareket ettirilmesi icin kullanilir. Oncelikli
olarak, makineyi her besleme (kesme) komutu 6ncesinde verilen noktaya hizl bir sekilde
konumlandirmak igin kullanilir. G kodu kiplidir, bu nedenle G00 ile bir blok, baska bir kesme
hareketi tanimlanana kadar takip eden tim bloklarin hizli hareket etmesine neden olur.

Genellikle, hizli hareket diiz bir hat i¢cinde olmaz. Tanimlanan her
eksen ayni hizda hareket eder, ancak tim eksenlerin hareketlerini
ayni zamanda bitirmeleri beklenemez. Makine, bir sonraki komutu
baglatmadan &énce tiim hareketlerin tamamlanmasini bekleyecekdir.
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NOTE:

GO01 Lineer interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F - ilerleme hizi

*B - B ekseni hareket komutu

*C - C Ekseni hareket komutu

*U - X ekseni artan hareket komutu

*W - Z ekseni artan hareket komutu

*X - X ekseni mutlak hareket komutu

*Y - 'Y ekseni mutlak hareket komutu

*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

*A - Hareketin opsiyonel agisi (Sadece X, 7, U, W'den biriyle kullanilir)

*1-2Zden X'e X ekseni pah kirma (isaret dnemli degildir, sadece 90 derece doner)
* K - X'den Z'ye Z ekseni pah kirma (isaret 6nemli degildir, sadece 90 derece doner)

*,C - Pah kirmanin bagladidi kesisim merkezinden uzaklik (isaret nemli degildir, 90
derece olmayan cizgileri meyillendirebilir)
*,R /R - Pah veya yayin yarigapi (isaret dnemli degildir)

Bu G kodu noktadan noktaya diiz hat (dogrusal) saglar. Hareket 1 veya daha fazla eksende
gorilebilir. 3 veya daha fazla sayida eksenle bir GO1 komutu verebilirsiniz. Tim eksenler
hareketlerine ayni anda baglayacak ve bitirecektir. TUm eksenlerin hizi kontrol edilir bu
nedenle gergek guzergah boyunca belirlenen ilerleme hizi kazanilir. C Eksenine de komut
verilebilir ve bu bir helisel (spiral) hareket saglayacaktir. A C Ekseni ilerleme hizi, helisel bir
hareket yaratmak icin C Ekseni ¢ap ayarina (102 Ayari) baglidir. ¥ adres (ilerleme hizi)
komutu Kiplidir ve bir 6nceki blokta belirlenebilir. Sadece belirtilen eksenler hareket ettirilir.

Kose Yuvarlatma ve Pah Kirma Ornegi

Bir pah kirma blogu veya kdse yuvarlatma blogu, , C (pah kirma) veya , R (kdse yuvarlatma)
tanimlanarak iki dogrusal interpolasyon blogunun arasina otomatik olarak sokulabilirler.

Bu her iki degisken de degiskenden énce bir virgiil sembolii (,) kullanir.

Baslangi¢ blogunu takip eden durdurucu bir dogrusal interpolasyon blogu olmahdir (bir G0 4
durdurma mudahalesi olabilir). Bu iki dogrusal interpolasyon blodu teorik bir kesisme
kosesini belirtir. Eger baslangi¢ blogu bir , C'yi belirlerse (virgul C) C'den sonraki deger,
kesismeden pahin bagladigi yere ve ayni zamanda kesismeden pahin bittigi yere olan
uzakliktir. EGer baglangi¢ blogu bir , R (virgll R) belirlerse R'yi takip eden deger, koseye iki
noktasindan teget olan bir dairenin yarigapidir: Girilen kdse yuvarlatma yay blogu
baslangici ve bu yayin bitis noktasi. Pah agma veya koése yuvarlatmali ardigik bloklar
olabilir. Segilen duzlem tarafindan belirtilen iki eksen Uzerinde hareket olmahdir (aktif
dizlem X-Y (G17), X-Z (G18) veya Y-Z (G19). Yalnmizca 90° acilh pah kirma igin , C'nin
kullanildid1 yerlerde bir T veya K degeri yerini alabilir.
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F7.1: Pah Kirma

T_, Z(W),K

060011 (GO1 CHAMFERING) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO01 Z0 F0.005 (Feed to z0) ;

N5 GO1 X0.50 K-0.050 (Chamfer 1) ;

GO0l Z-0.5 (Linear feed to Z-0.5) ;

N7 GO01 X0.75 K-0.050 (Chamfer 2) ;

N8 GO1 Z-1.0 I0.050 (Chamfer 3) ;

N9 GO01 X1.25 K-0.050 (Chamfer 4) ;

GO0l z-1.5 (Feed to Z-1.5) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X1.5 M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o
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Bu G kodu dizini otomatik olarak 45° pah kirma veya dik bir (90 derece) aciy! kesen iki
dogrusal interpolasyon blogu arasindaki kdse radyusunu igerir.

Pah Kirma Dizini

G0l X(U) x Kk ;
GOl Zz(W) =z Ii ;

Kose Yuvarlatma Dizini

GO0l X(U) x Rr ;
GO0l Z(W) z Rr ;

Adresler:

| = pah kirma, Z'den X’e

K = pah kirma, X'ten Z'ye

R = kose yuvarlatma (X veya Z ekseni yonu)
Notlar:

1. X veya 7 yerine, sirasiyla U veya W belirtilirse artan programlama mimkinddr. Yani
hareketleri su sekilde olur:
X(mevcut konum + i) = Ui

Z(mevcut konum + k) = Wk
X(mevcut konum + r) = Ur
Z(mevcut konum +r) = Wr

2. Mevcut X veya Z Ekseni konumu, artisa eklenir.
3. I, K ve R daima bir yarigap degeri belirtir (yaricap programlama degeri).
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F7.2:

F7.3:

Pah Kirma Kodu Z - X: [A] Pah Kirma, [B] Kod/Ornek, [C] Hareket.
A B C X3.52-0.5
1. Z+ to X+ X2.5 Z-2; X2.5 Z-2;
G01 Z-0.5 10.1; G01 Z-0.6; 1
X3.5; X2.7 Z-0.5; /
X3.5;
X2.5 Z-2. <={0.1
2.7+ to X- X2.5Z-2.; X2.52-2.; > ‘
G01Z-0.51-0.1; G01 Z-0.6; ) 1
X1.5; ’
3.Z-to X+ X1.5Z-0.5.; X1.5Z2-0.5 X1.52-0.5
G01Z-2.10.1; G01Z-1.9; X2.52-2.
X2.5; X1.72-2.;
X2.5; \ 3
4.Z-to X- X1.5Z-0.5.; X1.5 Z-0.5;
G01 Z-2. 1-0.1; G01Z-1.9; 0.1 X1.52-0.5
X0.5; X1.3 Z-2. <
X0.5, :
4
0.1
X0.5 Z-2.
Pah Kirma Kodu X - Z: [A] Pah Kirma, [B] Kod/Ornek, [C] Hareket.
A B C X1.5Z-1.
\ %
1. X-to Z- X1.52-1.; X1.5Z-1.;
G01X0.5K-0.1;  GO01X0.7;
Z-2.; X0.5 Z-1.1; 1 2
Z-2. X0.5 Z-2. § X0.5 Z0
0.1
2. X- to Z+ X1.5Z-1.; X1.5Z-1.;
G01X0.5K0.1;  GO01X0.7; :
20.; X0.5 Z-0.9; X152-2. 3 ) o0
Z0;
3. X+ to Z- X0.5Z-1.; X0.5 Z-1.; N
GO01X1.5K-0.1;  GO1X1.3;
Z-2.; X1.5 Z-1.1;
Z-2.
4. X+to Z+ X0.5Z-1.; X0.5Z-1.;
GO01X1.5K0.1;  GO01X1.3;
Z0.; X1.5 2-0.9;
Z0;
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Kose Yuvarlatma Kodu Z - X: [A] Kése yuvarlatma, [B] Kod/Ornek, [C] Hareket.

A
1. Z+ to X+

2. Z+ to X-

3. Z-to X+

4. Z-to X-

B

X2.Z7-2.;
G01 Z-1 RO.1;
X3.;

X2.72-2.;
GO01 Z-1. R-0.1;
X1.;

X2.Z-1,
G01 Z-2. RO.1;
X3.;

X2.Z-1;
G01 Z-2. R-0.1;
X1,

C X3.zZ-1.
R=0.1
X2.7Z-2,
GO01 Z-1.1; 1
G03 X2.2 Z-1. RO.1;
GO01 X3;

X2.7-2.;

GO01 Z-1.1;

G02 X1.8 Z-1 RO.1;
GO01 X1;

X2.27-1,;

GO01 Z-1.9;

G02 X2.2 Z-2. R0.1;
GO1 X3.; Vd

X2.7-1.; \ 35

GO01 Z-1.9;
X2.Z-1.
Z

X2.Z-2.

X1.Z-1.

X3. Z-2.
R=0.1

GO3 X1.8 Z-2. RO.1; 0.1 [~

GO01 X1.; {} / :

X1.Z-2.

Kdse Yuvarlatma Kodu X - Z: [A] Kése yuvarlatma, [B] Kod/Orek, [C] Hareket.

A

1. X-to Z-

2. X-to Z+

3. X+ to Z-

4. X+to Z+

B

X3.2Z-1,;
GO01 X0.5 R-0.1;
Z-2.;

X3.2Z-2,;
GO01 X0.5 R0O.1;
Z0.;

X1.2Z-1,
GO01 X1.5 R-0.1;
Z-2.;

X1.2Z2-2;
G01 X1.5 R0.1;
Z0.;

C X3.Z-1.  X3.Z-2.
X3.Z-1;
GO1 X0.7;
G02 X0.5 Z-1.1 RO.1; 1 2
GO1Z-2.; R=0.1
X2.27-2.
X3.Z-2.; X2. Z-1
G01 X0.7; X2.Z-2.
G03 X0.5 Z-0.9 RO1; 3 4
GO01 Z0.;
X1.Z-1.;
GO1 X1.3; : :
G03 X1.5 Z-1.1 RO.1; X121 X1.2-2
GO1Z-2.;
X1.Z-21;
GO1 X1.3;
G02 X1.5 Z-0.9 RO.1;
GO1 Z0.;
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F7.6:

Kurallar:

1.

o e

K adresini sadece X (U) adresi ile kullanin. I adresini sadece 7 (W) adresi ile
kullanin.

R adresini X (U) veya z (W) ile kullanin, ama ikisini ayni blokta kullanmayin.
T ve K aynl blokta beraber kullanmayin. R adresini kullanirken I veya K kullanmayin.
Bir sonraki blok, bir dnceki bloga dik olan diger tek bir dogrusal hareket olmalidir.

Otomatik pah kirma veya koése yuvarlatma vida disi agma ¢evriminde veya bir
Korunmali ¢gevrimde kullanilamaz.

Pah kirma veya kdse radyisu kesisen cgizgilerin arasina sigacak kadar kigik
olmalidir.

Pah kirma veya kése yuvarlatma igin sadece dogrusal modda (G01) tek bir X veya Z
ekseni hareketi kullanin.

GO01 A ile Pah Kirma

Bir aclyr (2) belirtirken, komut hareketi sadece eksenlerden birindedir (X veya Z), diger
eksen agiya bagl olarak hesaplanir.

G01 Aile Pah Kirma: [1] Besleme, [2] Hizli, [3] Baslama Noktasi, [4] Bitis Noktasi.

——-2

-2 -
4 y
7
.3~

1
2157 A=150 / |

(30°x1/2’) | 1
_‘L___L_ ¢

o\°

060012 (GO1 CHAMFERING WITH 'A') ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M0O3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X4. 70.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;

X0 (Rapid to center of diameter) ;
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(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0 F0.01 (Feed towards face) ;

GO0l X4. (position 3) ;

X5. Al150. (position 4) ;

Z-2. (Feed to back of part) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

NOTE: A-30=A150; A-45=A135

Bir aciy1 (2) belirtirken, komut hareketi sadece eksenlerden birindedir (X veya Z), diger
eksen aglya bagl olarak hesaplanir.

F7.7: G01 Aile Pah Kirma: [1] Besleme, [2] Hizli, [3] Baslama Noktasi, [4] Bitis Noktasi.
1
-—-=2
~— 2" - 7
4 z”

25" A=150 /

|

|

(30°x1/2) | 1
_AL___L_ ¢

oe

060012 (GOl CHAMFERING WITH 'A') ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X4. 7Z0.1 (Rapid to clear position) ;
MO8 (Coolant on) ;

X0 (Rapid to center of diameter) ;
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NOTE:

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO0l Z0 F0.01 (Feed towards face) ;

GO0l X4. (position 3) ;

X5. Al150. (position 4) ;

Z2-2. (Feed to back of part) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 X6. M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

A-30=A150; A-45=A135

G02 CW/G03 CCW Dairesel interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F - ilerleme Hizi

*I - X ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik

*J - Y ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*K - Z ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*R - Arkin yarigcapi

*U - X ekseni artan hareket komutu

*W - Z ekseni artan hareket komutu

*X - X ekseni mutlak hareket komutu

*Y - Y ekseni mutlak hareket komutu

*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodlari dogrusal eksenlerin dairesel hareketlerini (CW veya CCW) belirtmek igin
kullanilir (G18 tarafindan segildiginde X ve Z eksenlerinde dairesel hareket mimkindar). X
ve z degerleri, hareketin bitis noktasini belitmek igin kullanilir ve ya mutlak (X ve Z) ya da
artan hareket (U ve W) kullanabilirler. X veya z'den herhangi biri belirtiimediyse, yayin bitis
noktasi o eksenin baslangi¢ noktasi ile aynidir. Dairesel hareketin merkezini belirlemenin
iki yolu vardir; ilki baglangi¢ noktasindan yayin merkezine olan mesafeyi belirlemek icin I
veya K'yl kullanir, ikincisi yayin yarigapini belirlemek icin R'yi kullanir.

G17 ve G19 Duzlem Frezeleme hakkinda daha fazla bilgi i¢in, Tahrikli Takim bélimine
bakin.
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F7.8:

F7.9:

G02 Eksen Tanimlari: [1] Taret Tornalari, [2] Tabla Tornalari.

+X
1
- <—t—> +7
7
-X
|
T X
—  Z -—a— 47
2
+X
G02 ve G03 Programlari
0312R
7 R=.100 +.0312
/
100 R G02 U.1376 W-.0688R.0688 (1.0688) ;

100 R

R =.100 +.0312

G02 U-.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

G02

R =.100 +.0312

GO03 U.2624 W-.1312 R.1312 (K-.1312) ;

100 R
\

R=.100-.0312

G03 U-.1376 W-.0688 R.0688 (I-.0688) ;

GO03
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F7.10:

F7.11:

NOTE:

R, arkin yaricapinin tanimlanmasi igin kullanilir. Pozitif bir R ile, kumanda 180 derecelik
veya daha az bir glizergah yaratacaktir; 180 derecenin Gzerinde bir yarigap yaratmak igin,
negatif R belirtilir. X veya z, baslangi¢ noktasindan farkh bir u¢ nokta belirtmek gereklidir.

Asagidaki satirlar 180 dereceden daha az bir yay kesecektir:

GOl X3.0 Z4.0 ;
G02 z-3.0 R5.0 ;

G02 Yarigap Kullanilarak Ark

Yayin merkezini belirtmek icin T ve K kullanilir. T ve K kullanildiginda, R kullaniimayabilir.
I veya K, baslangi¢ noktasindan dairenin merkezine isaretli mesafedir. Sadece I veya
K'dan herhangi bir belirtilirse, digeri sifir olarak kabul edilir.

GO02 Tanimh X ve Z: [1] Baslat.

4
N

G04 Bekleme (Grup 00)

P - Saniye veya mili saniye cinsinden bekleme zamani

P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali g¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali gevrim igin kullanilacaktir.
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NOTE:

G04, programda bir bekleme veya program geciktirmeyi belirler. G04'l i¢ceren blok, P adres
kodu tarafindan belirtilen zaman kadar erteleyecektir. Ornegin:

G04 P10.0. ;

Programi 10 saniye geciktirir.

G04 P10., 10 saniye bekleme sliresidir; G04 P10, 10 milisaniye
bekleme stiresidir. Dogru bekleme stiresinin belirlenmesi icin ondalik
isaretlerinin dogru sekilde kullanildigindan emin olun.

G09 Kesin Durdurma (Grup 00)

Kontrollli bir eksen durmasini belitmek igin G0 9 kodu kullanilir. Bu, sadece komut verilen
blodu etkiler. Kipli degildir ve komut verilen komuttan sonra gelen bloklari etkilemez.
Kumanda, bir sonraki komutu islemeden dnce makine hareketleri programlanan noktaya
kadar yavaglar.

G10 Ayar Ofsetleri (Grup 00)

G10, program igin ofsetleri ayarlamanizi saglar. G10, manuel ofset girigini degigtirir (6r.
Takim boyu ve ¢apl, ve is koordinatlari ofsetleri).

L - Ofset kategorisini seger.

. L2 ORTAK ve G54-G59 igin is koordinati orijini
. L10 Geometri veya kaydirma ofseti
. L1 veya L11 Takim aginmasi

L20, G110-G129 igin yardimci is koordinati orijini
P - Belirli bir ofseti secer.

. P1- P50 - Geometri, aginma veya is pargasi ofsetlerine referans eder (L10- 1.11)
. PO - ORTAK is koordinat ofsetine referans eder (L2)

. P1- P6 - G54- G59 ig koordinatina referans eder (1.2)

. P1-P20 G110-G129 yardimci koordinatlara referans eder (L20)

. P1-P99 G154 P1-P99 yardimci koordinatlara referans eder (1.20)

Q - Gorintisel takim burun ucu yoni

R - Takim ucu yarigapi

*U - X-ekseni ofsetine eklenecek artim miktari
*W - Z-ekseni ofsetine eklenecek artim miktari
*X - X-ekseni ofseti

*Z - Z-ekseni ofseti

* opsiyonel oldugunu gosterir
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NOTE:

F7.12:

G14 ikincil is Mili Degistirme / G15 iptal (Grup 17)

G14, ikincil is milinin birincil is mili olmasina neden olur, bdylece ikincil is mili normalde ana
is mili igin kullanilan komutlara geri gekilir. Ornegin, M03, M04, M05 ve M19 ikincil is milini
etkiler ve M143, M144, M145, ve M119 (ikincil is mili komutlari) bir alarma neden olur.

G50 ikincil is mili hizini sinirlayacak ve G96, ikincil is mili ylizey
besleme degderini ayarlayacaktir. Bu G kodlari, X Ekseninde bir
hareket oldugunda ikincil is mili hizini ayarlayacaklardir. G01 Tur/Paso
ikincil is miline bagli olarak besleyecekdir.

G14 otomatik olarak Z Ekseni aynalamayi etkinlestirir. Z Ekseni halihazirda gérinttlenmis
ise (47 veya G101 ayar), gorintileme fonksiyonu iptal edilecektir.

G14, programin sonunda veya [RESET] digmesine basildiginda G15, M30 tarafindan iptal
edilir.

G17 XY Duzlemi / G18 XZ Duzlemi / G19 YZ Duzlemi (Grup 02)

Bu kod, takim yolu hareketinin gerceklestiriliecedi dizlemi tanimlar. Takim ucu yarigcap
telafisi G41 veya G42'nin programlanmasi, G112'nin aktif veya pasif olmasindan bagimsiz
olarak G17 duizleminde Takim Yaricap kesici telafisi uygular. Daha fazla bilgi igin,
Programlama bolimindeki Kesici Telafisi kismina bakin. Dizlem sec¢im kodlari kiplidir ve
baska bir dlizlem secilene kadar etkili olurlar.

G17, G18 ve G19 Dlzlem Segimi

Takim ucu telafisi ile program formati:
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Gl7 GO1 X_ Y F_ ;

G40 GO1 X Y I _J F_;

G20 ing Segimi / G21 Metrik Segimi (Grup 06)

ing/metrik seciminin program icin dogru olarak ayarlandigindan emin olmak igin G20 (ing)
ve G21 (mm) kodlarini kullanin. ing ve metrik programlama arasinda sec¢im yapmak igin
Ayar 9'u kullanin. Ayar 9, inge ayarlanmazsa, bir program igerisindeki G20, alarma neden
olur.

G28 Makine Sifirn Noktasina Geri Donme (Grup 00)

G238 satirinda herhangi bir eksen belirtimemisse, G28 kodu tim eksenleri (X, Y, Z, B ve C)
ayni anda makine sifiri pozisyonuna déndurr.

Farkli olarak, G28 satirinda bir veya daha fazla eksen konumu belirtiimisse, G28 belirtilen
konumlara, ardindan da makine sifirina gider. Bu, G2 9 referans noktasi olarak adlandirilir;
bu nokta, G29'de istege baglh kullanim igin otomatik olarak kaydedilir.

G28 X0 Z0 (moves to X0 Z0 in the current work coordinate system

then to machine zero) ;
G28 X1. z1. (moves to X1. Z1l. in the current work coordinate

system then to machine zero) ;
G28 UO WO (moves directly to machine zero because the initial

incremental move is zero) ;
G28 U-1. W-1 (moves incrementally -1. in each axis then to

machine zero) ;

G29 Referans Noktasindan Geri Donme (Grup 00)

G29, ekseni belirli bir konuma hareket ettirir. Bu blokta secilen eksenler G28'de kaydedilen
G29 referans noktasina hareket ettirilir ve daha sonra G29 komutunda belirtilen konuma
hareket ettirilir.

G31 Atlamaya Kadar Besleme (Grup 00)
(Bu G kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir.)

Bu G kodu bir problanmis konumun bir makro degiskenine kaydedilmesi icin kullanilir.
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NOTE: G31'i kullanmadan énce probu agik konuma getirin.

F - Dakikada in¢g (mm) cinsinden ilerleme hizi
*U - X ekseni artisl hareket komutu
*V - Y ekseni artigli hareket komutu
*W - Z ekseni artisl hareket komutu
X - X ekseni mutlak hareket komutu
Y - Y ekseni mutlak hareket komutu
Z - Z ekseni mutlak hareket komutu
C - C Ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Bu G kodu, probdan bir sinyal aranirken (sinyal atlama) programlanan ekseni hareket
ettirir. Belirtilen hareket baslatilir ve konuma ulagilana kadar veya proba bir atlama sinyali
ulasana kadar devam eder. Prob, G31 hareketi sirasinda bir atlama sinyali alirsa, kumanda
bir bip alarmi verir ve atlama sinyali konumu makro degiskenlerine kaydedilir. Program
ardindan bir sonraki kod satirini uygular. Prob, G31 hareketi sirasinda bir atlama sinyali
almazsa, kumanda bip alarmi vermez ve atlama sinyali konumu program hareketinin
sonunda kaydedilir ve program devam eder.

#5061 - #5066 makro dedigkenleri her bir eksen igin atlama sinyali konumlarinin
kaydedilmesi igin tasarlanmistir. Bu atlama sinyali degiskenleri hakkinda daha fazla bilgi
igin, bu kilavuzun Programlamadaki Makrolar bélimune bakin.

Kesici Telafisini (G41, G42) bir G31 ile kullanmayin.
G32 Dis Kesme (Grup 01)

F - Dakikada in¢ (mm) cinsinden ilerleme hizi

Q - Dis Baglangi¢ Acisi (opsiyonel). Takip eden sayfadaki 6rnede bakiniz.

U/W - X/Z-ekseni artigli konumlama komutu. (Artan dis derinligi degerleri kullanici
tanimhdir)

X/Z - X/Z-ekseni mutlak konumlama komutu. (Dig derinligi degerleri kullanici tanimlhidir)

NOTE: llerleme hizi dis ucuna esittir. En azindan bir eksen izerinde hareket
belirtiimelidir. Konik diserin hem X'te hem de Z'de ucu vardir. Bu
durumda ilerleme hizini iki ucun daha genisine ayarlayin. G99 (Devir
basina Besleme) aktif olmalidir.
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F7.13: G32 Ug Tanimi (ilerleme Hizi): [1] Diiz dis, [2] Konik dis.

Lz»‘ ‘ Lz

Lx=0

G32, diger dis cevrimlerinden farklidir, konik ve/veya ug¢ tim dis boyunca stirekli olarak
degisebilir. Buna ek olarak, dis agma islemi sonunda higbir otomatik konum dénusu
gerceklestiriimez.

Bir G32 kod blogunun ilk satirinda, eksen beslemesi is mili enkoderinin dénme sinyali ile
senkronize edilir. Bu senkronizasyon bir G32 sirasi olan her bir satir i¢cin devrede kalir.
G32'yi iptal etmek ve orijinal senkronizasyonu kaybetmeden tekrar cagirmak mumkandur.
Bu da birden fazla sayida pasonun tam olarak 6nceki takim yolunu takip edecegi anlamina
gelir. (Mevcut is mili RPM degeri mutlaka her bir paso arasinda ayni olmalidir).

NOTE: Tek Satir Stopu ve Besleme Bekletme bir G32 sirasinin son satirina
kadar ertelenir. G32 etkinken llerlemeyi Dedistirme g6z ardi edilir,
Gergek llerleme Hizi her zaman programlanan hizin %100 olur. 23
ve M24, G32 lizerinde higbir etkisi yoktur, eger gerekirse, kullanici, pah
acmay! programlamalidir. G32, herhangi bir G Kodu Korunmali
Cevrim (6r.: G71) ile kullaniimamalidir. Dis agma sirasinda is mili
devrini Degistirmeyin.

D

CAUTION: G32 Kiplidir. Bir dis agma isleminin sonunda daima G32'i bagka bir
Grup 01 G-kodu ile iptal edin. (Grup 01 G kodlari: G00, GO1, G02, GO3,
G32, G90, G92 ve G94.

317



Giris

F7.14: Duz-Konik-Diz (Straight-to-Taper-to-Straight) Vida Disi Kesme Cevrimi

N6

A

N5

- -+ Rapid
—-— Feed

NOTE: Ornek yalnizca bilgilendirme igindir. Coklu gegisler genellikle gercek
dis kesmek icin gereklidir.

o\°

060321 (G32 THREAD CUTTING WITH TAPER) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 M0O3 (CSS off, Spindle on CW) ;

N1 GO0 G54 X0.25 Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

N2 G32 7Z-0.26 F0.065 (Straight thread, Lead = .065)
N3 X0.455 Z-0.585 (Blend to tapered thread) ;
N4 7Z-0.9425 (Blend back to straight thread) ;
N5 X0.655 Z-1.0425 (Pull off at 45 degrees) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

N6 GO0 X1.2 M09 (Rapid Retract, Coolant off) ;
G53 X0 (X home) ;

G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%
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G40 Takim Ucu Telafisi iptali (Grup 07)

*X - X Ekseni uzaklasma hedefinin mutlak konumu
*Z - Z Ekseni uzaklasma hedefinin mutlak konumu
*U - X Ekseni uzaklagsma hedefinin artan mesafesi
*W - Z Ekseni uzaklagsma hedefinin artan mesafesi

* opsiyonel oldugunu gosterir

G40, G41 veya G42 iptal eder. Txx00 programlamasli ayni zamanda takim ucu telafisini de
iptal edecektir. Programin bitiminden 6nce takim ucu telafisini iptal edin.

Takim uzaklidi genellikle par¢a Uzerindeki bir noktaya karsilik gelmez. Birgok durumda
fazladan kesme veya si1§ kesilmesi olusabilir.

F7.15: G40 TNC iptali: [1] Fazla kesme.
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F7.16:

NOTE:

G41 Takim Ucu Telafisi (TNC) Sol / G42 TNC Sag (Grup 07)

G41 veya G42, takim ucu telafisi segenegini secer. G41, bir takimin ebadini telafi igin takimi
programlanan glzergéhin sol tarafina hareket ettirir ve G42 igin tersi gecerlidir. xx'in
takimla kullanilacak olan ofsetlerle uyustugu bir Tnnxx kodu ile bir takim ofseti secilmelidir.
Daha fazla bilgi i¢in bu kilavuzun Calismadaki Takim Ucu Telafisi bélimune bakin.

G41 TNC Sag ve G42 TNC Sol: [1] ipucu = 2, [2] ipucu = 3.

GA41 G42
G50 is Mili Hizi Siniri

G50, azami ig mili hizini sinirlamak i¢in kullanilabilir. Kumanda is milinin G50 komutunda
belirtilen s adres degerini asmasina izin vermez. Bu, sabit ylzey hizi modunda (G96)
kullanilir.

Bu G kodu ayrica DS-Serisi makinelerdeki ikincil is milini de sinirlayacaktir.

N1G50 S3000 (Spindle rpm will not exceed 3000 rpm) ;
N2G97 M3 (Enter constant surface speed cancel, spindle on) ;

Bu komutu iptal etmek igin, baska bir G50 kullanin ve makine igin
azami ig mili devri belirtin.
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G50 Global Koordinat Ofseti Ayari FANUC (Grup 00)

U - Global X koordinatini degistirmek i¢in artan miktar ve yon.
X - Mutlak global koordinat degisimi.

W - Global Z koordinatini degistirmek igin artan miktar ve yon.
Z - Mutlak global koordinat degisimi.

S - is mili hizini belirtilen degere sinirlama

G50 gesitli fonksiyonlar gergeklestirir. Global koordinati ayarlar ve kaydirir ve is mili hizini
maksimum bir dedere sinirlar. Bunun agiklamasi igin Programlamada Global Koordinat
Sistemi bolimine bakin.

Global koordinati ayarlamak igin, bir X veya z degeri ile G50'ye komut verin. Etkin koordinat,
X veya 7 adres kodunda belirtilen deger olur. Gegerli makine konumu, is pargasi ofsetleri
ve takim ofsetleri dikkate alinir. Global koordinat hesaplanir ve ayarlanir. Ornegin:

G50 X0 z0 (Effective coordinates are now zero) ;

Global koordinat sistemini degistirmek i¢in, bir U veya w degeri ile G50'yi tanimlayin. Global
koordinat sistemi, U or W'de belirtilen miktar ve yéne gore kaydirihr. Géruntilenen mevcut
etkin koordinat, bu miktarin tersi yénde degisiyor. Bu yontem genellikle galisma hiicresinin
disinda parca referansina yerlestirmek igin kullanilir. Ornegin:

G50 W-1.0 (Effective coordinates are shifted left 1.0) ;

G52 Yerel Koordinat Sistemi Ayari FANUC (Grup 00)
Bu kod kullanici koordinat sistemini seger.
G53 Makine Koordinati Se¢imi (Grup 00)

Bu kod is koordinatlari ofsetlerini gegici olarak iptal eder ve makine koordinat sistemini
kullanir. Bu kod ayni zamanda takim ofsetlerini de yok sayar.

G54-G59 Koordinat Sistemi #1-#6 FANUC (Grup 12)

G54 - G59 kodlari, is parcasi ofsetleri icin #1 - #6 kullanici ayarli koordinat sistemleridir.
Eksen konumlarinin tiim sonradan gelen referanslari yeni koordinat sisteminde yorumlanir.
is koordinat sistemi ofsetleri Active Work Offset ekrani sayfasindan girilir. Ek ofsetler
icin bkz. 361.sayfada G154.

G61 Tam Durma Modu (Grup 15)

G61 kodu kesin durusu belirtmek igin kullanilir. Hizh ve interpolasyon hareketi baska bir
blok g¢alistirimadan énce kesin bir durusa yavaslayacaktir. Kesin durusta, hareketler daha
uzun surecektir ve siirekli kesici hareketi olugsmayacaktir. Bu, takimin durdugu yerde daha
derin kesmeye neden olabilir.
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NOTE:

F7.17:

G64 Tam Durma Modu (Grup 15)

G64 kodu, tam durdurmayi iptal eder ve normal kesme modunu secer.
G65 Makro Alt Programi Se¢gme Seg¢enegi (Grup 00)
G65, Makrolar programlama bdélimuande agiklanir.

G70 Bitirme Cevrimi (Grup 00)

G70 Bitirme Cevrimi, G71, G72 ve G73 gibi capak alma ¢evrimleriyle kaba kesilmis kesme
guzergahlarini bitirmek i¢in kullanilabilir.

P - Calistirmak igin yordamin Baslangi¢ Blok numarasi
Q - Calistirmak igin yordamin Bitis Blok numarasi

G18 Z-X dizlemi aktif olmalidir

P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali g¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali gevrim igin kullanilacaktir.

G70 Bitirme Cevrimi: [P] Baslangig blogu, [Q] Bitis Blogu

GO0

G71 P10 Q50 F.012 (rough out N10 to N50 the path) ;
N10 ;

F0.014 ;

N50 ;

G70 P10 Q50 (finish path defined by N10 to N50) ;
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G70 cevrimi yerel bir alt program c¢agrisina benzer. Ancak, G70, bir baslangi¢ blok
numarasinin (P kodu) ve bir bitirme blok numarasinin (Q kodu) tanimlanmasina ihtiyag
duyar.

G70 gevrimi genellikle P ve @ tarafindan belirlenen bloklar kullanilarak bir G71, G72 veya
G73 uygulandiktan sonra kullanilir. PQ blogu ile F, s veya T kodlari etkindir. ¢ blogunun
calistirilmasindan sonra, makineyi G70'in baslatiimasindan 6nce kaydedilen baslangi¢
konumuna dondiren hizli bir (G00) gahstirilir. Program, daha sonra G70 segimini takip
eden bloga geri doner. PQ sirasindaki bir alt program, alt program G70 segimi tarafindan
belirtilen Q'ya uyan bir N kodlu blok icermiyorsa kabul edilebilirdir. Bu 6zellik, FANUC
kumandalari ile uyumlu degildir.

G70‘den sonra, G70' izleyen blok uygulanacaktir; G70 secimi ile belirlenen Q koduna uyan
N kodlu blok uygulanmayacaktir.

G71 DG/iC Capak Alma Gevrimi (Grup 00)

ilk Blok (sadece iki blok G71 notasyonunu kullanirken kullanin)

*U - Capak almanin her gegisi icin kesme derinlidi, pozitif yaricap

*R - Her stok silme gegisi icin yUksekligi geri gekme

ikinci Blok

*D - Capak almanin her gegisi icin kesme derinligdi, pozitif yaricap (sadece iki blok G71
notasyonunu kullanirken kullanin)

*F - Besleme hizi: ing (mm) dakika basina (G98) ve devir basina (G99), G71 PQ blok
boyunca kullanim igin

*I - X-ekseni ebadi ve G71 kaba gegis yonu toleransinin yond, yaricap

*K - Z-ekseni ebadi ve G71 kaba gegis yonu toleransinin yéna, yarigap

P - PuUrlz almak icin glizergahin Baslangi¢ Blok numarasi

Q - Purdz almak icin guizergahin Bitis Blok numarasi

*§ -G71 PQ blogu boyunca kullanilacak is mili hizi

*T-G71 PQ blogu boyunca kullanilacak takim ve ofset

*U - X ekseni ebadi ve G71 son 6lgliye getirme toleransinin yonu, cap

*W - Z ekseni ebadi ve G71 son olgliye getirme toleransinin yoni

* opsiyonel oldugunu gosterir
G18 7z-X duzlemi aktif olmahdir.

2 Blok G71 Programlama Ornegi:

G71 U... R...
G71 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...
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NOTE: P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir;, korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali ¢cevrim igin kullanilacaktir.

F7.18: G71 Capak Alma: [1] Ayar 287, [2] Baslangi¢ konumu, [3] Z ekseni aralik diizlemi, [4] Son
olclye getirme toleransi, [5] PUrldz alma toleransi, [6] Programlanmis yol.

Bu korunmali ¢gevrim, bitmis parca seklini veren bir parga Uzerinde malzemenin purazlerini
alir. Bitmig takim yolunu programlayarak bir par¢canin seklini tanimlayin ve daha sonra G71
PQ blogunu kullanin. G71 satiri Gzerindeki veya G71'in etkin oldugu sure iginde herhangi bir
F,S veya T komutu G71 plruz alma g¢evrimi boyunca kullanilir. Genellikle sekli tamamlamak
icin ayni PQ blok tanimina bir G70 sdg¢imi kullanilir.

Bir G71 komutu ile iki tip talash islem yolu yo6nlendirilir. Birinci yol tipinde (Tip 1),
programlanan yolun X Ekseni yénini degistirmez. ikinci yol tipi (Tip 2), X Ekseninin yén
degistirmesine olanak verir. Hem Tip 1 hem de Tip 2’de Z ekseninin programlanan yolu yon
degistiremez. P blogu yalnizca X Ekseni pozisyonu igeriyorsa Tip 1 yontma kabul edilir. P
blogu hem X Ekseni, hem de Z Ekseni pozisyonu igeriyorsa Tip 2 yontma kabul edilir.

NOTE: P blogunda Tip 2 yontmanin segilmesi igin verilen Z Ekseni pozisyonu,
eksen hareketine neden olmamalidir. Mevcut Z Ekseni pozisyonunu
kullanabilirsiniz. Ornegdin, sayfa 10, P1 blogunun (parantez icindeki
yorum tarafindan belirtilir) yukarisindaki baglangi¢ pozisyonu GO0
bloguyla ayni Z Ekseni pozisyonunu igerdigine dikkat edin.

X-Z ylzeyinin dort ceyrek cemberinden herhangi biri D, I, K, U ve W adres kodlarinin dogru
bir sekilde belirtiimesiyle kesilebilir.
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F7.19:

Sekillerde, baslangic konumu s, G71 seg¢imi sirasinda takimin konumudur. zBosluk
duzlemi [3] Z ekseni baslangi¢c konumundan ve W ile opsiyonel K bitirme toleransi
toplamindan elde edilir.

G71 Adres lligkileri

U+ W- |+ K- U+ W+ [+ K+

VAN
]

U- W- |- K- U- W+ |- K+

Tip | Detaylari

Programlayici tarafindan Tip | belirtildiginde, Z ekseni takim yolunun bir kesme sirasinda
geri déonmedigi kabul edilir. Her plriiz alma gegisinde X ekseni konumu, mevcut X
konumuna D'de belirtilen deger uygulanarak tanimlanir. Her bir piriz alma gegisi igin Z
bosluk dizlemi boyunca hareketin dogasi blok p'deki G kodu tarafindan tanimlanir. Eger p
blogu bir 00 kodu igeriyorsa, o zaman 7z bosluk diizlemi boyunca hareket hizli bir moddur.
P blogu GO1 igeriyorsa o zaman hareket G71 besleme hizinda olacaktir.

Hem puiriiz alma hem de son Olgliye getirme toleranslarina izin veren programlanmis takim
yoluyla kesismeden énce her puiriiz alma gegisi durdurulur. Takim, 45 derecelik bir agiyla
malzemeden geri ¢ekilir. Daha sonra, takim, Z ekseni bosluk diizlemine dogru hizl modda
hareket eder.

Partz alma islemi tamamlandiginda, takim kaba kesimi temizlemek icin takim yolu
boyunca hareket ettirilir. | ve K belirtiimisse, takim yoluna paralel olan ek bir kaba son dl¢u
islemesi gerceklestirilir.

Tip Il Detaylan

Programlayici tarafindan Tip Il belirtildiginde, X Ekseni PQ yolunun degismesine izin verilir
(6rnegin, X ekseni takim yolu ters yone donebilir).

X Ekseni PO yolu orijinal baglangi¢g konumunu ge¢gmemelidir. Bunun tek istisnasi biten Q
blogudur.

Tip Il, P tarafindan belirtilen blok icinde hem X hem de Z Ekseninde bir referans hareketine
sahip olmahdir.
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NOTE:

Plrtz alma, X Ekseni boyunca her gegisten sonra takimin pQ tarafindan tanimlanan yolu
takip etmesi digsinda, Tip I'dekine benzer. Takim daha sonra X eksenine paralel olarak geri
cekilecektir. Tip Il puriz alma metodu son dlgu islemesinden énce malzemede yapilacak
baska adim birakmaz ve genellikle daha iyi bir bitirme ile sonuglanir.

G72 Ug Yiizey Capak Alma Cevrimi (Grup 00)

ilk Blok (sadece iki blok G72 notasyonunu kullanirken kullanin)

*W - Capak almanin her gegisi i¢in kesme derinligi, pozitif yarigap

*R - Her stok silme gegcisi i¢in ylksekligi geri gekme

ikinci Blok

*D - Gapak almanin her gegisi icin kesme derinligi, pozitif yaricap (sadece iki blok G72
notasyonunu kullanirken kullanin)

*F - Besleme hizi: in¢g (mm) dakika basina (G98) ve devir bagina (G99), G71 PQ blok
boyunca kullanim igin

*I - X-ekseni ebadi ve G72 kaba gegis yonu toleransinin yonu, yarigap

*K - Z-ekseni ebadi ve G72 kaba gegis yonul toleransinin yénu, yarigap

P - PirGz almak i¢in glizergahin Baglangi¢ Blok numarasi

Q - Purdz almak icin guizergahin Bitis Blok numarasi

*$ - G72 PQ blogu boyunca kullanilacak is mili hizi

*T - G72 PQ blogu boyunca kullanilacak takim ve ofset

*U - X ekseni ebadi ve G72 son Olglye getirme toleransinin yonu, ¢cap

*W - Z ekseni ebadi ve G72 son dlgliye getirme toleransinin yéni

*opsiyonel oldugunu gosterir
G18 z-x duzlemi aktif olmalidir.

2 Blok G72 Programlama Ornegi:

G72 W... R...
G72 F... I... K... P... Q... S... T... U... W...

P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali g¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P dederi
kapatma / alt program ve korunmali gevrim igin kullanilacaktir.
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F7.20:

G72 Temel G Kodu Ornegi: [P] Baglangig blogu, [1] Baslangi¢ konumu, [Q] Bitis blogu.

060721
(G54 X0 is at the center of rotation)
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

(G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 1) ;

’

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS, spindle on CW) ;

GO0 G54 X6. 720.1 (Rapid to clear position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 WO0.005 FO0.012
N1 GO0 Z-0.65 (Pl - Begin toolpath);
GO0l X3. F0.006 (1lst position);
72-0.3633 (Face Stock Removal) ;
X1.7544 70. (Face Stock Removal) ;
X-0.0624 ;

N2 GO0 Z0.02 (Q2 - End toolpath);
G70 Pl Q2 (Finish Pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off)
G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;
M30 (End program) ;

°

(Begin G72) ;

’
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F7.21: G72 Takim Yolu: [P] Baslangi¢ blogu, [1] Baslangi¢ konumu, [Q] Bitis blogu.

o

060722 (G72 END FACE STOCK REMOVAL EX 2) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z20 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS, spindle on CW) ;

GO0 G54 X4.05 Z0.2 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G72 P1 Q2 U0.03 W0.03 D0.2 F0.01 (Begin G72);
N1 GO0 Z-1.(P1 - Begin toolpath) ;

GO0l X1.5 (Linear feed) ;

X1. Zz-0.75 (Linear feed) ;

GO0l Z0 (Linear feed) ;

N2 X0(Q2 - End of toolpath) ;

G70 Pl Q2 (Finishing cycle) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%
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F7.22:

Bu korunmali gevrim, bitmis parga seklini veren bir parga Uzerindeki malzemeyi kaldirir.
G71'e benzer ancak bir parganin tim ylzeyi boyunca malzemeyi temizler. Bitmis takim
glizergahini programlayarak bir parganin seklini tanimlayin ve daha sonra G72 PQ blogunu
kullanin. G72 satiri Gzerindeki veya G72'in etkin oldugu sire i¢inde herhangi bir F,S veya T
komutu G72 purliz alma ¢evrimi boyunca kullanilir. Genellikle sekli tamamlamak igin ayni
PQ blok tanimina bir G70 sdgimi kullanilir.

Bir G72 komutu ile iki tip talash islem glizergahi yonlendirilir.

. ilk tip guzergah (Tip 1), programlanan giizergahin Z Ekseninin yénini
degistirmemesidir. ikinci tip glizergah (Tip 2), Z Ekseninin yén degistirmesine olanak
verir. Hem birinci tip hem ikinci tip programlanan gizergahinda X Ekseni yén
degistiremez. Ayar 33, FANUC'a ayarlanmigsa, Tip 1, G72 sec¢iminde P tarafindan
belirtilen blokta sadece bir X-ekseni hareketine sahip olunarak segilir.

. Hem X ekseni hem de Z ekseni hareketi P blogunda oldugunda, o zaman Tip 2 plruz
alma kabul edilir.

G72 Ug Yuzey Capak Alma Cevrimi: [P] Baslangi¢ konumu, [1] X eksen aralik dizlemi, P
icinde [2] GO0 blogu, [3] Programlanmis yol, [4] Purtz alma toleransi, [5] Son dlgliye
getirme toleransi.

G72, bir puriz alma ve bir bitirme asamasindan olusur. Piriz alma ve bir bitirme asamasi
Tip 1 ve Tip 2 i¢in farkli olarak uygulanir. Genellikle piriiz alma asamasi belirtilen ilerleme
hizinda X-ekseni boyunca tekrarlanan gegislerden olusur. Bitirme asamasi, puriz alma
asamasi tarafindan birakilan artik malzemeyi almak, ancak bir G70 son dl¢lye getirme
gevrimi icin malzeme birakmak igin programlanmis takim giizergahi boyunca bir gegisten
olusur. Herhangi bir tipteki son hareket baslangi¢ konumu s'ye bir geri dénustur.

Onceki sekilde, baglangic konumu s, G72 secimi sirasinda takimin konumudur. X bosluk
dizlemi, X ekseni baslangic konumundan ve U ile opsiyonel I bitirme toleransi
toplamindan elde edilir.

X-Z ylzeyinin dort geyrek gemberinden herhangi biri I, K, U ve W adres kodlarinin dogru bir
sekilde belirtiimesiyle kesilebilir. Asagidaki sekil, birlesmis ¢eyrek cemberlerde istenilen
performansi saglamak igin bu adres kodlarinin dogru isaretlerini gosterir.
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F7.23:

NOTE:

G72 Adres lligkileri

U+, W- I+ K- U+ W+ 1+ K+

g
Iy

U-,W-,I- K- U-,W+,|- K+

G73 Duzensiz Guzergah Yuzey Capak Alma Cevrimi (Grup 00)

D - Kesme gegislerinin sayisi, pozitif tam sayi

"F - Besleme hizi: ing (mm) dakika basina (G98) ve devir basina (G99), G73 PQ blok
boyunca kullanim i¢in

I - X ekseni mesafesi ve ilk kesimden son kesime dogru yon, yaricap

K - Z-ekseni mesafesi ve ilk kesimden son kesime dogru yon

P - PirGz almak i¢in glizergahin Baslangi¢ Blok numarasi

Q - Puriz almak icin guizergahin Bitis Blok numarasi

*S - G73 PQ blogu boyunca kullanilacak is mili hizi

*T - G73 PQ blogu boyunca kullanilacak takim ve ofset

*U - X ekseni ebadi ve G73 son Olgliye getirme toleransinin yond, ¢cap

*W - Z ekseni ebadi ve G73 son dlgliye getirme toleransinin yonu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

G18 Z-X dizlemi aktif olmalidir

P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir;, korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali gevrim igin kullanilacaktir.
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F7.24: G73 Duzensiz Glizergah Yizey Capak Alma: [P] Baslama Noktasi, [Q] Baslangi¢ blogu,
[1] Bitis blogu, [2] Programlanan yol, [3] Son dlglye getirme toleransi, [4] Capak alma
toleransi.

G73 korunmali ¢evrimi, ddkim mamdlleri gibi sekillendirilmis malzemenin kaba kesimi igin
kullanilabilir. Korunmali ¢evrim malzemenin birakildidini veya programlanmis takim
glizergahi pQ'dan bilinen belirli bir mesafenin olmadigini kabul eder.

Talagl islem mevcut konumdan (s) baslar, ve ilk piriz alma kesimine hizlanir veya paso
verir. Yaklasim hareketinin dogasi ya G00‘e dayanir ya da G01, P blogu iginde
programlanir. isleme, programlanan takim yoluna paralel devam eder. Q bloguna
ulasildiginda, ikinci plriz alma iglemi gegisi icin Baslangic konumu arti ofsete hizl bir
uzaklasma hareketi ¢calistirilir. Ptrlz alma gegisleri, D'de belirtilen plriz alma gegislerinin
sayisi kadar bu sekilde devam eder. Son piriiz alma tamamlandiktan sonra, takim
baslangi¢ konumu S'ye geri doner.

G73 blodu 6ncesinde veya bu blokta yalnizca F, S ve T gegerlidir. P'den Q'ya kadar
satirlarin Gzerinde herhangi bir besleme (F), is mili hizi (S) veya takim degisimi (T) kodlari
reddedilir.

ilk kaba kesim ofseti, X Ekseni igin (U/2 + 1)) tarafindan ve Z Ekseni igin (W + X)) tarafindan
belirlenir. Her bir ardigik plriz alma gegisi, X Ekseninde (I/(D- 1)) miktarinda ve Z
Ekseninde (k/(D-1)) miktarinda artarak ve yaklasarak son piriz alma gegisine dogru
hareket eder. Son kaba kesim daima X Ekseni icin U/2 tarafindan, ve Z Ekseni igin W
tarafindan belirtilen malzeme son kaba kesim toleransini birakir. Bu korunmali gevrim G70
bitirme korunmali ¢evrimi ile kullaniimak igin planlanmistir.

Programlanmis takim glizergahi pQ, X veya Z'de monoton olmak zorunda degildir, ancak
yakinlasma ve uzaklasma hareketleri sirasinda mevcut malzemenin takim hareketi ile
¢akismadigindan emin olunmalidir.
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NOTE:

F7.25:

Monoton egrileri, x arttikgca yalnizca tek bir yénde hareket etme
edilimindeki egrilerdir. Monoton artan egri her zaman x arttik¢a artar,
yani tiim a>b igin f(a)>f(b). Monoton azalan egri her zaman x arttik¢a
diser, yani tiim a>b icin f(a)<b. Monoton azalmayan ve monoton
artmayan egriler icin de ayni tiir kisittamalar gecerlidir.

D'nin de@eri pozitif bir integral sayisi olmaldir. E§er D dederi bir ondalik iceriyorsa, bir alarm
verilir. zx duzleminin dort geyrek gemberi, U, T, W ve K igin asagidaki isaretler kullaniimigsa
islenebilir.

G71 Adres lligkileri

U+ W- I+ K- U+ W+ [+ K+

VAN
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G74 Ug Yiizeye Kanal Agma Cevrimi (Grup 00)

* D - Baslangi¢ diizlemine dénerken takim agikligi, pozitif yarigap

* F - ilerleme Hizi

* 1 - X ekseni delik gevrimleri arasindaki artisin boyutu, pozitif yaricap

K - Z ekseni bir gevrim icindeki delikler arasindaki artisin boyutu

* U - Baslangi¢ diizlemine dénmeden 6nce, mevcut X ekseni disinda X ekseni artigl
mesafe.

W - Z ekseni toplam darbeli delme derinligine artan mesafe

X - X ekseni en uzak delik ¢evriminin mutlak konumu (¢ap)

Z - Z ekseni toplam darbeli delme derinligi mutlak konumu

*opsiyonel oldugunu gosterir
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F7.26:

F7.27:

G74 Ug Yluzeye Kanal Agma Cevrimi, Kademeli Delik Delme: [1] Hizli, [2] Besleme, [3]
Programlanan Yol, [S] Baglangi¢ konumu, [P] Kademeli geri gekme (Ayar 22).
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G74 korunmali gevrimi, kademeli delik delme veya tornalama igin bir parganin yizeyi
uzerinde kanal agarken kullanilr.

***Uyari: D kod komutu nadiren kullanilir ve sadece kanalin dig tarafindaki duvar yukaridaki
sekildeki gibi mevcut degilse kullaniimahdir. D kodu, Z ekseninde “C” noktasindaki agiklik
noktasina geri ddnmeden 6nce X ekseninde takim agikligi kaydirmasi i¢in kanal agma ve
tornalamada kullanilabilir. Ancak, kaydirma sirasinda kanalin her iki tarafi da mevcutsa o
zaman kanal takimi kirilir. Bu yuzden, D komutunu kullanmak istemezsiniz.

Bir G74 bloguna x veya U eklendiginde ve X mevcut konum degilken asgari iki kademeli
delik delme ¢evrimi olusur. Biri mevcut konumda ve ardindan X konumunda. I kodu, X
Ekseni kademeli delik delme ¢evrimleri arasindaki artan mesafedir. Bir T eklenmesi, S ve
X baslangi¢c konumu arasinda ¢oklu delik delme cevrimleri gergeklestirecektir. s ve X
arasindaki mesafe I tarafindan bdliinemiyorsa o zaman son aralik T'dan kiguk olacaktir.

Bir G74 bloguna K eklenirse kademeli delik delme, K tarafindan belirlenen her bir aralikta
gergeklestirilir, kademeli delik delme besleme yoninin tersinde Ayar 22 tarafindan
tanimlanan bir mesafede hizh bir harekettir. D kodu, s baslangi¢ dizlemine déndiginde
malzeme boslugu saglamak lGzere kanal — yiv agma ve tornalama igin kullanilabilir.

G74 Ug Ylzeye Kanal Agma Cevrimi: [1] Hizl, [2] Besleme, [3] Kanal - Yiv Agcma.

Tool

--.»1
- 2

060741 (G74 END FACE) ;
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(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;
GO0 G54 X3. 7Z0.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 7Z-0.5 KO.1 F0.01 (Begin G74) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

o°

F7.28: G74 Ug Yiuzeye Kanal Agma Cevrimi (Coklu Gegis): [1] Hizh, [2] Besleme, [3]
Programlanan yol, [4] Kanal - Yiv Agma.

Tool
E,>: _ I
<—r,
===:]
————— —-—&— S
- D
— 3

o\

060742 (G74 END FACE MULTI PASS) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an end face cutting tool) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 M0O3 (CSS off, spindle on CW) ;
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F7.29:

GO0 G54 X3. Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

G96 5200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G74 X1.75 z-0.5 I10.2 KO0.1 F0.01 (Begin G74) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

G75 D.G./i.G. Kanal - Yiv Agma Gevrimi (Grup 00)

*D - Baslangi¢ dizlemine dénerken takim boslugu, pozitif

*F - ilerleme hizi

*I - X ekseni bir gevrim igindeki delikler arasindaki artisin boyutu (yarigap élgimi)
*K - Z ekseni delik delme gevrimleri arasindaki artisin boyutu

*U - X ekseni toplam kademeli delik delme derinligine artan mesafe

W - Z ekseni en uzak kademeli delik delme ¢evrimine artan mesafe

X - X ekseni toplam kademeli delik delme derinligi mutlak konumu (¢ap)

Z - Z ekseni en uzak kademeli delik delme ¢evrimine mutlak konum

* opsiyonel oldugunu gosterir

G75 D.C./I.C. Kanal - Yiv Agma Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [S] Baslama konumu.

w
Kk S
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G75 korunmali gevrimi, bir dis ¢apa kanal agmak igin kullanilabilir. Bir G75 bloguna z veya
W eklendiginde ve z mevcut konum degilken, asgari iki kademeli delik delme ¢evrimi olusur.
Biri mevcut konumda digeri ise Z konumunda. K kodu, z ekseni kademeli delik delme
cevrimleri arasindaki artan mesafedir. Bir K eklenmesi c¢oklu, esit bosluklu kanallar
gerceklestirir. Baglangig konumu ile toplam derinlik (z) arasindaki mesafe, K tarafindan esit
sekilde boéliinemiyorsa, z boyunca son aralik K'dan kiguktar.
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2t

NOTE: Talag boslugu Ayar 22 ile tanimlanir.

F7.30: G75 D.C. Tek Paso

1

————————— ~&- --2
-|— 3

o\

060751 (G75 OD GROOVE CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD groove tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CW) ;

GO0 G54 X4.1 70.1 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO01 Z-0.75 F0.05 (Feed to Groove location) ;
G75 X3.25 10.1 F0.01 (Begin G75) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

o°

Asagida program bir G75 programina ornektir (Coklu Gegis):
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F7.31: G75 D.G. Coklu Paso: [1] Takim, [2] Hizli, [3] Besleme, [4] Kanal - Yiv A¢ma.

————— — & |---»2
-|1—3

o

°

060752 (G75 OD GROOVE CYCLE 2) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD groove tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CwW) ;

GO0 G54 X4.1 Z0.1 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

G96 S200 (CSS on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G01 Z-0.75 F0.05 (Feed to Groove location) ;
G75 X3.25 7z-1.75 I0.1 K0.2 F0.01 (Begin G75) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G97 S500 (CSS off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

o

°
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G76 Vida Disi Acma Cevrimi, Coklu Gegis (Grup 00)

*A - Takim burnu agisi (deger: 0 ila 120 derece). Ondalik noktasi kullanmayin
D - ilk gecis kesme derinligi

F(E) - ilerleme hizi, digin ucu

*I - Konik dis miktari, yarigap dlgimi

K - Dis yuksekligi, dis derinligini tanimlar, yaricap dlgimu

*P - Tek Ug Kesimi (sabit yUk)

*Q - Dis Baglatma Agisi (Ondalik kesim kullanmayin)

*U - X ekseni artan mesafe, azami dis Derinlik Capina baslangig
*W - Z ekseni artan mesafe, azami dis uzunluguna baslangig

*X - X ekseni mutlak konum, azami dis Derinlik Capi

*Z - Z ekseni mutlak konum, azami dis uzunlugu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

NOTE: P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir;, korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali ¢cevrim igin kullanilacaktir.

F7.32: G76 Vida Disi Agma Cevrimi, Coklu Gegis: [1] Z derinligi, [2] Klglk ¢ap, [3] Buyuk ¢ap.

Al

Ayar 95/Ayar 96 pah kirma boyutunu/agisini ayarlar; M2 3/M2 4 pah kirmayi ON/OFF konuma
getirir.
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F7.33:

NOTE:

G76 Vida Disi Agma Cevrimi, Coklu Gegis Konikli: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Programlanan
yol, [4] Kesim toleransi, [5] Baslangi¢ konumu, [6] Sonlandirilan ¢ap, [7] Hedef, [A] Agl.

Z
< W I
P
L ------------- i —
| =2
I|||+ — 3
7 g 4
KY
X* —6
I A/2

G76 korunmali gevrimi, hem diiz hem de konik (boru) dis agma igin kullanilabilir.

Disin yuksekligi, disin tepesinden dibine kadar olan mesafe olarak tanimlanir. Hesaplanan
dis derinligi (), son dlgliye getirme toleransindan (Ayar 86 Dis Bitirme Toleransi) daha az
K degeridir.

Konik dis miktari I'da belirtilmistir. Konik dis, z noktasindaki hedef konum X, [7]'den [6]
noktasina Olgllir. | degeri, disin baslangici ile bitisi arasindaki radyal mesafe farkini ifade
eder, agi degildir.

Geleneksel O.D. (Dig Cap) konik dis, negatif T degerine sahiptir.

Disteki ilk kesim derinligi D altinda ifade edilir. Disteki son kesim derinligi ise Ayar 86 ile
kontrol edilebilir.

Digli igin takim burun agisi, A igerisinde belirlenmistir. Deger, 0 ila 120 derece arasinda
degisebilir. A kullanilmazsa o zaman 0 derece kabul edilir. Dis agma sirasinda hasari
dusurmek igin, dis de dahil 60 derece kesim yaparken 259'u kullanin.

F kodu dis agma icin Besleme hizini belirtir. Bir dis agma korunmali ¢evriminden dnce
G99'un (devir basina besleme) belirtiimesi daima iyi bir programlama seklidir. F kodu ayrica
dis hatvesini ve ucunu gosterir.

Dis agma islemi sonunda opsiyonel bir pah kirma gerceklestirilir. Pah kirmanin ebadi ve
acisi Ayar 95 (Dis Pah Kirma Ebati) ve Ayar 96 (Dis Pah Kirma Agisi) ile kumanda edilir.
Pah kirma ebadi dis numaralari olarak gésterilirler, yani Ayar 95'te 1.000 kaydedildiyse ve
ilerleme hizi .05 ise, o zaman pah kirma .05 olacaktir. Bir pah kirma, bir sirthk (zerine
islenmesi gereken diglerin gérinimunt ve fonksiyonelligini gelistirebilir. Bir disin sonu igin
bir birakma saglaniyorsa o zaman ayar 95'teki pah kirma ebadi i¢in 0.000 tanimlanarak
veya M24 kullanilarak pah kirma elimine edilebilir. Ayar 95 icin varsayilan deger 1.000'dir
ve dis icin varsayilan a¢i (Ayar 96) 45 derecedir.
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F7.34:

NOTE:

G76 A Degerini Kullanan: [1] Ayar 95 ve 96 (bkz. Not), [2] Ayar 99 (Disli Minimum Kesimi),
[3] Kesim Ucu, [4] Ayar 86 - Son Olgiiye Getirme Toleransi.

M23

2 3
T s
/@BDWK
X v bt
ts

Ayar 95 ve 96 Son pah kirma ebatini ve agisini etkileyecekir.

G76 Coklu Vida Disi Kesme igin dort opsiyon mevcuttur:

P1:Tek uc kesimi, kesme miktari sabit
P2:Cift ug kesimi, kesme miktari sabit
P3: Tek ug kesimi, kesme derinligi sabit

s nh =

p4: Gift ug kesimi, kesme derinligi sabit

Hem P1 hem de P3 tek ug dis agmayi saglar, ancak fark P3 ile sabit derinlik kesiminin her
geciste yapilmasidir. Benzer olarak, P2 ve P4 opsiyonlari, her gegiste P4'de verilen sabit
derinlik kesimi ile ¢ift u¢ kesimini saglar. Endustri deneyimlerine dayanarak, ¢ift u¢ kesme
opsiyonu P2 Ustin dis agma sonuglari verebilir.

D, ilk kesimin derinligini belirtir. Her bir ardigik kesim, N'nin dis boyunca Nth gegis oldugu,
D*sqgrt(N) denklemi ile tanimlanir. Tim kesme islemini kesicinin 6n kenari gergeklestirir. Her
bir gecisin X konumunu hesaplamak i¢in, her bir gecisin X degeri baglangi¢ noktasindan
Olculen dnceki tim gegiglerin toplamini almaniz gereklidir
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F7.35: G76 Vida Disi Kesme Cevrimi, Coklu Gegis

o

060761 (G76 THREAD CUTTING MULTIPLE PASSES) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;

(20 is on the face of the part) ;

(T1 is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X1.2 7Z0.3 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G76 X0.913 z-0.85 K0.042 D0.0115 F0.0714 (Begin G76) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

o

°

G80 Korunmali Cevrim iptali (Grup 09)

G80 tim aktif korumal gevrimleri iptal eder.

NOTE: G00 veya GO1 ayrica korunmali ¢evrimleri de iptal eder.
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F7.36:

G81 Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

*C - C Ekseni mutlak hareket komutu (istege bagl)
F - ilerleme Hizi

*L - Tekrarlarin sayisi

R - R dizleminin konumu

*X - X ekseni hareket komutu

*Y -'Y ekseni mutlak hareket komutu

Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Ayrica bkz. radyal delme icin G241 ve tahrikli takim ile radyal frezede kilavuz ¢gekme igin
G195/G196.

G81 Delme Korunmali Cevrimi: [1] Hizl, [2] Besleme, [3] Strok baslangici veya sonu, [4]
Baslangi¢ duzlemi, [R] R duzlemi, [Z] Deligin alt konumundaki pozisyon.

---1
-2
03

G82 Nokta Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

*C - C Ekseni mutlak hareket komutu (opsiyonel)
F - Dakika basina ing (mm) cinsinden ilerleme Hizi
*L - Tekrarlarin sayisi

P - Deligin altinda bekleme suresi

R - R dizleminin konumu

*X - X ekseni hareket komutu

*Y - 'Y ekseni hareket komutu

Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu goésterir

Bu G kodu kiplidir, iptal edilene kadar veya baska bir korunmali gevrim segilene kadar
korunmali ¢evrimi aktive eder. Etkinlegstirildiginde, X'in her bir hareketi bu korunmal
cevrimin galistirilmasina neden olacaktir.

Ayrica, radyal tahrikli takim nokta delme (puntalama) i¢in bkz. G242.
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it

NOTE: P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn Kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali ¢evrim igin kullanilacaktir.

F7.37: G82 Nokta Delme Korunmali Cevrimi:[1] Hizli, [2] Besleme, [3] Strokun basi veya sonu, [4]
Besleme, [5] Baslangi¢ dizlemi, [R] R dizlemi, [Z] Deligin alt konumu.

- --1
-+—2
0 3
J 4

F7.38: G82 Y Ekseni Delme

oe

060821 (G82 LIVE SPOT DRILL CYCLE) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X1.5 CO. Z1. (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;
M08 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

G82 C45. 7z-0.25 F10. P80 (Begin G82) ;
C135. (2nd position) ;

C225. (3rd position) ;

C315. (4th position) ;
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(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (C axis disengage) ;

M135 (Live tool off) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

Puntalama cevriminin tabaninda ne kadar beklemeniz gerektigini hesaplamak igin, su
formulu kullanin:

P = Bekleme Devri x 60000/RPM

Takimin yukaridaki programda (1500 devir/dakikada c¢alisirken) tam Z derinli§inde iki tam
devir beklemesini istiyorsaniz, su sekilde hesaplayabilirsiniz:

2 x 60000/ 1500 = 80

1500 dvr/dak'da 2 devir beklemek igin, G82 satirina P80 (80 milisaniye veya P 0,08 (0,08
saniye)) girin.

G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

*C - C Ekseni mutlak hareket komutu (opsiyonel)
F - Dakika basina ing (mm) cinsinden ilerleme Hizi
*| - ik kesme derinligi boyutu

*J - Her pasoda kesme derinliginin azaltilacagi miktar
*K - Minimum kesme derinligi

*L - Tekrarlarin sayisi

*P - Deligin altinda bekleme siresi

*Q - Fazla kesme degeri, daima artan

*R - R diizleminin konumu

*X - X ekseni hareket komutu

*Y - Y ekseni hareket komutu

Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir
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F7.39: G83 Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi: [1] Hizh, [2] Besleme, [3] Strok sonu veya
baslangici, [4] Bekleme, [#22] Ayar 22, [#52] Ayar 52.

NOTE: Eger 1, J ve K belirlenmisse, farkli bir calisma modu segilir. ilk paso,
I degeri kadar kesecektir, takip eden her paso J miktari kadar
azaltilacaktir ve minimum kesme derinligi K'dir. 1,0 ve K ile
programlarken bir O degeri kullanmayin.

Ayar 52, R duzlemine geri dondugunde G83'Un c¢alistidi yolu degigstirir. Talas temizleme
hareketinin talaglarin deligi temizlemesini saglamak icin, genellikle R dizlemi kesme
noktasinin hayli Gstinde ayarlanir. Ancak, bu bos alan ilk defa delinirken bu bosa bir
harekettir. Eger Ayar 52 talaslari temizlemek icin gerekli olan mesafeye ayarlandiysa R
duzlemi delinen parcaya daha yakin konulabilir. R'yi temizleme hareketi olustugunda, z,
ayar 52'deki deger kadar R'U gecgecektir. Ayar 22, geri ¢cekilmenin olustugu ayni noktaya
geri getirmek icin z'ye besleme miktarndir.

oo

060831 (G83 NORMAL PECK DRILLING) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)
G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;
G97 S500 MO3 (CSS off, spindle on CW) ;
GO0 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1lst position) ;
MO8 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G83 z-1.5 F0.005 Q0.25 R0O.1 (Begin G83)
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(BEGIN COMPLETION BLOCKS)

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 ;

%

o

(LIVE PECK DRILL - AXIAL) ;
T1111 ;

G98 ;

M154 (Engage C-Axis) ;

GO0 G54 X6. CO. Y0. Z1. ;
GO0 X1.5 20.25 ;

G97 P1500 M133 ;

M08 ;

G83 G98 C45. 7-0.8627 F10. Q0.125 ;
Cl135. ;

C225. ;

C315. ;

GO0 G80 z0.25 ;

M155 ;

M135 ;

MO9S ;

G28 HO. (Unwind C-Axis) ;
GO0 G54 X6. YO0. ZzZ1. ;

G1l8 ;

G99 ;

MOl ;

M30 ;

%

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F - ilerleme Hizi

*R - R dizleminin konumu

S - RPM, G84 6ncesi segilir
*X - X ekseni hareket komutu
Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu goésterir
Programlama Notlari:

. Bu korunmali ¢evrimden 6nce is milini saat yonunde (CW) baglatmaya gerek yoktur.
Kumanda bunu otomatik olarak yapar.
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F7.40:

Bir tornada G84 kilavuz ¢ekme yapilirken, en kolayr G99 Devir Bagina Beslemenin
kullaniimasidir.

Ucg her bir tam devirde bir vidanin ekseni boyunca hareket edilen mesafedir.

G99 kullanildiginda ilerleme Hizi, kilavuzun Ucuna esittir.

G84 oncesi mutlaka bir s degeri secilmelidir. s degeri, kilavuz ¢ekme ¢evriminin
RPM'sini tanimlar.

Metrik Modda (G99 Ayar 9 = MM ile birlikte), ilerleme Hizi, ucun MM cinsinden metrik
esdegeridir.

ing Modunda (G99, Ayar 9 = INCH ile birlikte), ilerleme Hizi, ucun ing cinsinden ing
esdegeridir.

Bir M10 x 1,0 mm kilavuz gekmenin ucu (ve G99 ilerleme Hizi) 1,0 mm veya 0,03937
ing (1,0/25,4=0,03937) degerine esittir.

Ornekler:

1.

Bir 5/16-18 kilavuz gekmenin ucu 1,411 mm (1/18*25,4=1,411) veya 0,0556 ing (1/18
= 0,0556) degerine esittir

Bu korunmali gevrim, éncesinde bir G14 uygulanmasi durumunda bir Cift is Mili DS
tornanin ikincil is milinde kuIIa.nllabiIi.r.

Daha fazla bilgi i¢in bkz. 14 Ikincil Is Mili Degistirme, sayfa 314.

Eksenel Tahrikli Takim kilavuz ¢ekme igin, bir G95 veya G186 komutu kullanin.
Radyal Tahrikli Takim kilavuz ¢ekme igin, bir G195 veya G196 komutu kullanin.

Ana veya ikincil is Milinde Ters Frezede Kilavuz Cekilmesi (sol dis) igin,
bkz. sayfa 363.

Hem ing, hem de Metrik modunda daha fazla programlama érnegi asagida verilmistir:

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Strokun basi
veya sonu, [4] Baslangi¢ dizlemi, [R] R diizlemi, [Z] Deligin alt konumundaki pozisyon.

-« --1
-—2

03

oe

060841 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part)

(Tl is a 1/4-20 Tap) ;

G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
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T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

GO0 G54 X0 Zz12.7 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-12.7 R12.7 F1.27 (1/20*25.4 = 1.27) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o

060842 (METRIC TAP, SETTING 9 = MM) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part)

(Tl is an M8 x 1.25 Tap) ;

G21 (ALARM if setting 9 is not MM) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 Zz12.7 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7z-12.7 R12.7 F1.25 (Lead = 1.25) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o

060843 (IMPERIAL TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part)

(T1 is a 1/4-20 Tap)

G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

S800 (RPM OF TAP CYCLE) ;
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NOTE:

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7Z-0.5 R0.5 F0.05 (Begin G84) ;
(1/20 = .05) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 720 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

o

060844 (METRIC TAP, SETTING 9 = IN) ;
(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part)

(Tl is an M8 x 1.25 Tap) ;

G20 (ALARM if setting 9 is not INCH) ;
(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 Z0.5 (Rapid to 1lst position) ;
M08 (Coolant on) ;

5800 (RPM OF TAP CYCLE) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

G84 7Z-0.5 R0O.5 F0.0492 (1.25/25.4 = .0492) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 M0O5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

G85 Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

Bu ¢evrim beslenir ve ¢ikartilir.

F - ilerleme Hizi

*L - Tekrarlarin sayisi

*R - R diizleminin konumu
*X - X ekseni hareket komutu
*Y - 'Y ekseni hareket komutu
Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir
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F7.41: G85 Delik Delme Korunmali Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Stogun basi veya sonu, [4]
Baslangi¢ dizlemi, [R] R duzlemi, [Z] Deligin alt konumundaki pozisyonu.

-« --1

03

G86 Delik Delme ve Durma Korunmali Gevrimi (Grup 09)

NOTE: Is mili durur ve hizli bir sekilde delik disina ¢ikar.

F - ilerleme Hizi

*L - Tekrarlarin sayisi

*R - R diizleminin konumu
*X - X ekseni hareket komutu
*Y -'Y ekseni hareket komutu
Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Bu G kodu, takim deligin altina ulastiginda is milini durdurur. is mili durdugunda takim geri

cekilecektir.
F7.42: G86 Delik Delme ve Durma Korunmali Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Strok baslangici
veya sonu, [4] Baslangi¢ duzlemi, [R] R duzlemi, [Z] Delidin alt konumundaki pozisyon.
-«--1
-+—2
03
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G89 Delik Delme ve Bekleme Siiresi Korunmali Cevrimi (Grup 09)

NOTE: Bu ¢evrim beslenir ve ¢ikartilir.

F - ilerleme Hizi

*L - Tekrarlarin sayisi

*P - Deligin altinda bekleme suresi
*R - R diizleminin konumu

*X - X ekseni hareket komutu

*Y - Y ekseni hareket komutu

Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

NOTE: P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali ¢evrim igin kullanilacaktir.

F7.43: G89 Delik Delme ve Bekleme Korunmali Cevrimi: [1] Besleme, [2] Strokun basi veya sonu,
[3] Bekleme, [4] Baslangi¢ duzlemi, [R] R duzlemi, [Z] Deligin alt konumu.

z ] 4_8323
X -
#@%

G90 DG/iC Tornalama Gevrimi (Grup 01)

F(E) - ilerleme hizi

*I - X Ekseni koniginin opsiyonel mesafesi ve yonu, yarigap
*U - X ekseninin hedefe artan mesafesi, ¢cap

*W - Z ekseninin hedefe artan mesafesi

X - X ekseninin hedefe mutlak konumu

Z - Z ekseninin hedefe mutlak konumu

*opsiyonel oldugunu gosterir
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F7.44:

F7.45:

G90 DG/IC Tornalama Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Programlanan yol, [4] Kesim
toleransi, [5] Son élgliye getirme toleransi, [6] Baslangi¢c konumu, [7] Hedef.

-=-p»1
- 2

G90 basit tornalama igin kullanilir, buna ragmen ek gegislerin X konumlarinin belirtiimesiyle
coklu gecisler mimkundar.

Duz tornalama kesimleri X, z ve F belirtilerek gerceklestirilir. Bir I degeri eklenerek, bir
konik kesim yapilir. Konigin miktari icin hedeften referans alinir. Hedefte x degerine 1
eklenir, bu referans olarak alinir.

ZX dort gceyrek cemberinden herhangi biri U, W, X ve z kullanilarak programlanabilir; konik
pozitif veya negatiftir. Asagidaki sekil her bir dort ¢ceyrek gcemberde isleme icin gereken
degerlerin birkag érnegini verir.

G90-G92 Adres lliskileri

U-W+,I- U-W-,I-

I ":_} -
f
i L\_‘_H_‘jlv

U+W+,I+ U+,W-, I+
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F7.46:

G92 Vida Disi Agma Cevrimi (Grup 01)

F(E) - ilerleme hizi, disin ucu

*I - X Ekseni koniginin opsiyonel mesafesi ve yonu, yarigcap
*Q - Baslangig Disi Agisi

*U - X-ekseninin hedefe artan mesafesi, cap

*W - Z ekseninin hedefe artan mesafesi

X - X ekseninin hedefe mutlak konumu

Z - Z-ekseninin hedefe mutlak konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

Programlama Notlari:

Ayar 95/Ayar 96 pah kirma boyutunu/agisini ayarlar. M23/M24, pah kirmayi
acik/kapali konuma getirir.

G92, basit vida disi agma islemi igin kullanilir, buna ragmen ek gegislerin x
konumlarinin belirtiimesiyle vida disi agma ¢oklu gegisleri mimkuindur. Duz digler x,
z ve F belirtilerek gerceklestirilir. Bir I degeri eklenerek, bir boru veya konik dig
kesilir. Konigin miktari igin hedeften referans alinir. Hedefte x degerine 1 eklenir, bu
referans olarak alinir. Disin sonunda, hedefe ulasmadan énce bir otomatik pah kirma
kesilir; bu pah kirma igin varsayilan 45 derecede bir distir. Bu degerler Ayar 95 ve
Ayar 96 ile degistirilebilir.

Artan programlama yapilirken, U ve W degiskenlerini takip eden sayi isaretleri takim
yolunun yoniine baghdir. Ornegin, X ekseni boyunca bir yolun yénii negatif ise, U'nun
degeri negatif olacaktir.

G92 Vida Disi Agma Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Programlanan yol, [4] Baslangi¢
konumu, [5] Kiiciik cap, [6] Ing basina 1/Dis = Devir basina besleme (in¢ formiilii; F = dis

ucu) .

o°

060921 (G92 THREADING CYCLE) ;

(G54 X0 is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is an OD thread tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;
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GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G50 S1000 (Limit spindle to 1000 RPM) ;

G97 S500 MO3 (CSS off, Spindle on CW) ;

GO0 G54 X0 Z0.25 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

X1.2 Z.2 (Rapid to clear position) ;

G92 X.980 Z-1.0 F0.0833 (Begin Thread Cycle)

X.965 (2nd pass) ;
X.955 (3rd pass) ;
X.945 (4th pass) ;
X.935 (5th pass) ;
X.925 (6th pass) ;
X.917 (7th pass) ;
X.910 (8th pass) ;
X.905 (9th pass) ;
X.901 (10th pass) ;
X.899 (1llth pass) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 MO5 (Z home, spindle off) ;

M30 (End program) ;

%

G94 Ug Yiizey Kontur Dolagsma Cevrimi (Grup 01)

F(E) - ilerleme hizi

*K - Z ekseni konikliginin opsiyonel mesafesi ve yonu
*U - X-ekseninin hedefe artan mesafesi, ¢cap

*W - Z ekseninin hedefe artan mesafesi

X - X ekseninin hedefe mutlak konumu

Z - Z ekseninin hedefe mutlak konumu

*opsiyonel oldugunu gosterir

’
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F7.47:

F7.48:

G94 Ug Yuzey Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Programlanan yol, [4] Kesim toleransi,
[5] Son élglye getirme toleransi, [6] Baslangi¢c konumu, [7] Hedef.

-—-p»1
- 2

Duz ug yuzey kesimleri X, z ve F belirtilerek gergeklestirilir. K eklenerek konik seklinde bir
yuzey kesilir. Konikligin miktar i¢in hedeften referans alinir. Hedefte, X degerine K eklenir,
bu referans olarak alinir.

ZX dort ceyrek gemberinden herhangi biri, U, W, X ve 7 degiserek programlanir. Koniklik,
pozitif veya negatiftir. Asagidaki sekil her bir dort ¢ceyrek gemberde talagli islem igin
gereken degerlerin birkag 6rnegini verir.

Artan programlama yapilirken, U ve W degiskenlerini takip eden sayi isaretleri takim
yolunun yénulne baglidir. X ekseni boyunca bir glizergahin yonu negatif ise, U'nun degeri
negatif olacaktir.

G94 Adres lligkileri: [S] Baglangi¢ konumu.

U-,W+,K- U-,W-,K-

7
Az
Il Q Zi:glv

U+ W+ K+ U+,W- K+
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G95 Tahrikli Takim ile isleme Rijit Kilavuz Cekme (Yiizey) (Grup 09)

*C - C Ekseni mutlak hareket komutu (opsiyonel)

F - ilerleme Hizi

R - R dizleminin konumu

S - RPM, G95 dncesi segilir

W - Z-ekseni artan mesafe

X - Opsiyonel Parga Capi X ekseni hareket komutu
*Y - Y ekseni hareket komutu

Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

G95 Tahrikli Takim ile Isleme Rijit Kilavuz Cekme, F, R, X ve z adreslerini kullanmasi
acisindan G84 Rijit Kilavuz Cekmeye benzer bir eksenel kilavuz ¢ekme ¢evrimidir, ancak
su farkliliklara sahiptir:

. Rijit Kilavuz Cekmenin dogru bir sekilde ¢calismasi i¢cin kumanda G99 Devir bagina
Besleme modunda olmalidir.

. Bir s (is mili hizi) komutu G95'den dnce verilmelidir.

. X Ekseni makine sifiri ve ana is milinin merkezi arasinda konumlandiriimalidir, is mili

merkezinin gerisinde konumlandirmayin.

o\°

060951 (G95 LIVE TOOLING RIGID TAP) ;

(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(T1 is a 1/4-20 tap) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X1.5 CO0. Z0.5 (Rapid to 1st position) ;
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING CYCLE) ;

S500 (Select tap RPM) ;

G95 C45. 7z-0.5 R0.5 F0.05 (Tap to z-0.5) ;
C135. (next position) ;

C225. (next position) ;

C315. (last position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;

G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

°
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A

WARNING:

G96 Sabit Yiizey Hizi ACIK (Grup 13)

G96, kumandaya takimin ucunda sabit bir kesme hizi korumay1 komut eder. is mili RPM'si
kesimin gerceklestigi parcanin c¢apina ve komut edilen S degerine baglidir
(RPM=3.82xSFM/CAP). Bu, is mili hizinin takim x0‘e yaklastik¢a artti§1 anlamina gelir.
Ayar 9 INCH olarak ayarlandiginda, s dederi Ylzey Feet Bolu Dakikayi belirler. Ayar 9 MM
olarak ayarlandiginda, s degeri Yizey Metre Bolu Dakikay! belirler.

Sabit Yiizey Hizi 6zelligi igin maksimum is mili hizi belilemek en
glvenli yoldur. Maksimum ig mili devrini ayarlamak i¢cin G50 kullanin.
Bir limitin ayarlanmamasi is mili hizinin takim pargcanin merkezine
erisirken artmasini saglar. Asiri hiz pargalari firlatabilir ve takimlara
hasar verebilir.

G97 Sabit Yuzey Hizi KAPALI (Grup 13)

Bu, kumandaya kesimin ¢apina bagli olarak is mili hizint AYARLAMAMASI ve herhangi bir
G96 komutu iptal etmek icin KULLANILMAMASI igin komut verir. G97 etkinken, herhangi
bir s komutu dakika basina devirdir (dev/dak).

G98 Dakika Basina Besleme (Grup 10)

G98, F adresinin yorumlanma bigimini degistirir. F'in degeri, Ayar 9 INCH'ye ayarlandiginda
dakika basina ingi gosterir ve Ayar 9 MM olarak ayarlandiginda F, dakika basina milimetreyi
gosterir.

G99 Devir Basina Besleme (Grup 10)

Bu komut F adresinin yorumlanmasini degistirir. F degeri, Ayar 9 INCH konumuna
ayarlandiginda is milinin devir basina in¢ degerini ifade ederken, F degeri Ayar 9 MM
konumuna ayarlandiginda is milinin devir basina milimetre degerini ifade eder.

G100 Ayna Goriintlisuniu Devre Digi Birak / G101 Ayna Goruntusiinu
Etkinlestir (Grup 00)

*X - X Ekseni komutu
*Z - Z Ekseni komutu

* opsiyonel oldugunu gdsterir. En azindan biri gereklidir.

Programlanabilir aynalama gorintiisu X ve/veya Z ekseni igin ayri olarak agilip kapanabilir.
Bir eksen gorintilendiginde ekranin altinda gosterir. Bu G kodlari, bagka bir G kodu
olmaksizin bir komut satirinda kullanilir ve herhangi bir Eksen hareketine neden olmaz.
G101, bu blokta listelenen herhangi bir Eksen icin ayna gortintlisiini agar. G100, blokta
listelenen herhangi bir Eksen igin ayna gorintliistini kapatir. X veya z kodu igin verilen
gercek degerin higbir etkisi yoktur; G100 veya G101 tek baslarina etkili olmaz. Ornegin,
G101 X 0 X eksen aynasini agar.
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NOTE:

NOTE:

45 ve 47 ayarlar, ayna goérintisiini maniiel olarak se¢mek igin
kullanilabilir.

G103 Limit Blok Onden Okuma (Grup 00)

G103, kumandanin 6nden okuyacagi azami blok sayisini (0-15 Araligi) icerir, drnegin:
G103 [P..] ;

Makine hareketleri sirasinda kumanda gelecek bloklari (kod satirlari) zamanin ilerisinde
hazirlar. Bu, genellikle “Blok Onden Okuma” olarak adlandirilir. Kumanda, mevcut blogu
uygularken devamli hareket icin halihazirda bir sonraki blogu yorumlar ve hazirlar.

G103 PO program komutu ve basit sekilde G103 blok sinirlandirmayi devre digi birakir.
G103 Pn limitleri program komutu, 6nden okumayi n blokla sinirlandirir.

G103, makro programlari ayiklarken yararlidir. Kumanda, énden okuma sirasinda Makro
ifadelerini yorumlar. Bir G103 P1°i program icine eklerseniz kumanda, makro ifadeleri (1)
blogunu mevcut durumda galisan bloktan énce yorumlar.

Bir G103 ©P1 segcildikten sonra birka¢ bog satirin eklenmesi en iyi uygulamadir. G103
P1'den sonra hicbir kod satirinin bu satirlara ulagilincaya kadar okunmayacagini garanti
eder.

G103, kesici telafisini ve Yiiksek Hizda igleme’yi etkiler.

P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir;, korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
kapatma / alt program ve korunmali ¢cevrim igin kullanilacaktir.

G105 Servo Bar Komutu

Bu, bir Cubuk Besleyici komutu verilmesi i¢in kullanilan G kodudur.

G105 [In.nnnn] [Jn.nnnn] [Kn.nnnn] [Pnnnnn] [Rn.nnnn]
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NOTE:

F7.49:

I - Opsiyonel Baslangig itme Uzunlugu (#3101 makro degiskeni) Atlatma (I komutu
verilmezse, #3101 degiskeni)

J - Opsiyonel Parga Uzunlugu + Kesim (#3100 makro degiskeni) Atlatma (J komutu
verilmezse #3100 degiskeni)

K - Min. Kelepgeleme Uzunlugu (#3102 makro degiskeni) Atlatma (K komutu verilmezse,
#3102 degiskeni)

P - Opsiyonel kesme alt programi

R - Yeni gubuk igin istege bagli is mili pozisyonlama

I, J, K, Current Commands (Mevcut Komutlar) Sayfasinda listelenen makro degisken
degerlerine atlamalardir. Kumanda, atlatma degerlerini yalnizca igerisinde bulundugu
komut satirina uygular. Mevcut Komutlar altinda kaydedilen degerler degistiriimez.

Bir G105 ile birlikte J kodu sayaci artirmaz. J kodu, uzun bir parga
yapmak icin ¢ift itme iglemi igin tasarlanmigstir.

G110/ G111 Koordinat Sistemi #7/#8 (Grup 12)

G110, #7 secer ve G111, #8 ilave is ofseti koordinati seger. Eksen konumlarinin tim
sonradan gelen referanslari yeni is ofseti koordinat sisteminde yorumlanir. G110 ve G111
operasyonu, G154 P1 ve G154 P2 ile aynidir.

G112 XY'den XC'ye interpolasyon (Grup 04)

G112 XY'den XC'ye koordinat interpolasyon 6zelligi, kumandanin otomatik olarak kutup XC
koordinatlarina donustirdigu  Kartezyen XY  koordinatlarindaki  sonraki  bloklari
programlamanizi saglar. Aktif oldugu zaman, kumanda, G01 dogrusal XY stroklari igin G17
XY ve dairesel hareket igin G02 ve GO03 kullanir. G112 ayni zamanda X, Y konum
komutlarini déner X eksenine ve dogrusal X eksen hareketlerine gevirir.

G112 Program Ornegi

G112 XY'den XC'ye interpolasyon
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o

061121 (G112 XY TO XC INTERPOLATION) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(T1 is an end mill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
Gl7 (Call XY plane) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

GO0 G54 X0.875 CO0. 7z0.1 (Rapid to 1lst position)

Gl12 (XY to XC interpretation);
M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

Gl z0. F15. (Feed towards face) ;
Y0.5 F5. (Linear feed) ;

GO3 X.25 Y1.125 R0.625 (Feed CCW) ;
GO01 X-0.75 (Linear feed) ;

GO03 X-0.875 Y1. R0.125 (Feed CCW) ;
GO0l Y-0.25 (Linear Feed) ;

G03 X-0.75 Y-0.375 R0.125 (Feed CCW) ;
G02 X-0.375 Y-0.75 R0.375 (Feed CW) ;
GOl Y-1 (Linear feed) ;

GO03 X-0.25 Y-1.125 R0.125 (Feed CCW) ;

GO0l X0.75 (Linear feed) ;

GO03 X0.875 Y-1. R0.125 (Feed CCW) ;
GO0l YO0. (Linear feed) ;

GO0 Z0.1 (Rapid retract) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

G113 (Cancel Gl112) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G1l8 (Return to XZ plane) ;

GO0 G53 X0 M09 (X home, coolant off) ;
G53 Z0 (Z home) ;

M30 (End program) ;

G113 XY'den XC'ye interpolasyon iptal Eder (Grup 04)

G113, Kartezyenden Kutupsal koordinata dénustirmeyi iptal eder.

’

360



G Kodlan

NOTE:

NOTE:

G114-G129 Koordinat Sistemi #9-#24 (Grup 12)

G114 - G129 kodlari, is ofsetleri igin #9 - #24 kullanici ayarl koordinat sistemleridir. Eksen
konumlarinin tim sonradan gelen referanslari yeni koordinat sisteminde yorumlanir. is
koordinat sistemi ofsetleri Active Work Offset ekrani sayfasindan girilir. G114 - G129
kodlarinin operasyonu, G154 P3-G154 P18 ile aynidir.

G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-P99 (Grup 12)

Bu o6zellik 99 ek is ofsetini saglar. 1’den 99'a P ile G154, ek is ofsetlerini etkinlegtirir.
Ornegin, G154 P10, ek is parcasi ofseti listesinden is pargasi ofseti 10'u seger.

G110- G129, G154 Pi'den P20'ye olarak ayni is pargasi ofsetlerine
karsilik gelir; metotlardan birini kullanarak segilebilirler.

Bir G154 ig pargasi ofseti aktifken, Ust sag is pargasi ofsetinin baslangici G154 P dederini
gosterecektir.

P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
bekleme / alt program ve korunmali ¢evrim icin kullanilacaktir.

G154 ig pargasl ofseti formati

#14001-#14006 G154 P1 (also #7001-#7006 and G110)
#14021-#14026 G154 P2 (also #7021-#7026 and G111)
#14041-4#14046 G154 P3 (also #7041-#7046 and G112)
#14061-#14066 G154 P4 (also #7061-#7066 and G113)
#14081-#14086 G154 P5 (also #7081-#7086 and G114)
#14101-#14106 G154 P6 (also #7101-#7106 and G115)
#14121-#14126 G154 P7 (also #7121-#7126 and G116)
#14141-#14146 G154 P8 (also #7141-#7146 and G117)
#14161-#14166 G154 P9 (also #7161-#7166 and G118)
#14181-#14186 G154 P10 (also #7181-#7186 and G119)
#14201-#14206 G154 P11 (also #7201-#7206 and G120)

#14221-4#14221 G154 P12 (also #7221-#7226 and G121)
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#14241-4#14246
#14261-4#14266
#14281-4#14286
#14301-#14306
#14321-4#14326
#14341-4#14346
#14361-#14366
#14381-#14386
#14401-4#14406
#14421-414426
#14441-4#14446
#14461-4#14466
#14481-4#14486
#14501-4#14506
#14521-#14526
#14541-4#14546
#14561-#14566
#14581-4#14586
#14781-4#14786
#14981-4#14986
#15181-#15186
#15381-#15386
#15581-#15586
#15781-#15786
#15881-#15886
#15901-#15906
#15921-#15926

#15941-4#15946

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

G154

P13

P14

P15

Pl6

P17

P18

P19

P20

P21

P22

P23

P24

P25

P26

P27

P28

P29

P30

P40

P50

P60

P70

P80

P90

P95

P96

P97

P98

(also
(also
(also
(also
(also
(also
(also

(also

#7241-4#7246
#7261-#7266
#7281-#7286
#7301-#7306
#7321-#7326
#7341-#7346
#7361-#7366

#7381-#7386

and

and

and

and

and

and

and

and

Gl22)
G123)
Gl24)
G125)
G126)
G127)
G128)

G129)
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F7.50:

#15961-#15966 G154 P99

G184 Sol Disler igin Ters Frezede Kilavuz Cekilmesi Korunmali
Cevrimi (Grup 09)

F - ing (mm) béli dakika cinsinden ilerleme hizi
R - R diizleminin konumu

S - RPM, G184 gerekli olmadan énce ¢agrilir
*W - Z-ekseni artan mesafe

*X - X ekseni hareket komutu

Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

Programlama Notlari: Frezede kilavuz ¢ekerken, ilerleme hizi disin ucudur. G99 Tur/Paso
altinda programlandiginda G84 6rnegine bakin.

Bu korunmali ¢evrimden 6nce is milini saat yoninin tersine (CCW) baslatmaya gerek
yoktur; kumanda bunu otomatik olarak yapar.

G184 Geri Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Stogdun
bagsi veya sonu, [4] Sol elle kilavuz gcekme, [5] Baglatma dizlemi, [R] R dizlemi, [Z] Deligin
alt konumu.

-+ --1
-—2

03

G186 Ters Tahrikli Takim Rijit Kilavuz (Sol Disler igin) (Grup 09)

F - llerleme Hizi

C - C ekseni konumu

R - R diizleminin konumu

S - RPM, G186 gerekli olmadan énce ¢agrilir
W - Z-ekseni artan mesafe

*X - Parga Capi X-ekseni hareket komutu

*Y - Y ekseni hareket komutu

Z - Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir
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F7.51:

NOTE:

NOTE:

G95, G186 Tahrikli Takim Rijit Kilavuz Gekme: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Stodun basi veya
sonu, [4] Sol elle kilavuz ¢ekme, [R] R duzlemi, [Z] Deligin alt konumu.

Bu korunmali gevrimden once is milini saat yonine (SY) baslatmaya gerek yoktur;
kumanda bunu otomatik olarak yapar. Bkz. G84.

G187 Hassasiyet Kontroli (Grup 00)

G187, bir parca kesimi sirasinda hem duzgunligdd hem de maksimum kdse yuvarlatma
degerini ayarlayabilen ve kontrol edebilen bir hassasiyet komutudur. G187 kullanim
formati, G187 Pn Ennnn‘dir.

P - DUzglnlUk seviyesini kontrol eder, P1 (kaba), P2 (orta), veya P3 (son). Gegici olarak
191 Ayarini atlar.
E - Maksimum kdse yuvarlatma dederini ayarlar. Gegici olarak 85 Ayarini atlar.

G187 aktif olmadiginda, Ayar 191 varsayilan diizgunligu kullanici tanimli ROUGH, MEDIUM
veya FINISH seceneklerinden birine ayarlar. Medium ayari fabrika varsayilan ayaridir.

85 Ayarinin disik bir degere degistirimesi, makinenin tam durma
modundaymig gibi ¢alismasina neden olabilir.

Ayar 191'in FINISH olarak ayarlanmasi bir parcanin islenmesinin
daha uzun sirmesine neden olacaktir. Bu ayari sadece en iyi cilaya
ihtiya¢ duydugunuzda kullanin.

G187 Pm Ennnn hem dizgunlik oranini hem de maksimum kdse yuvarlama degerini
ayarlar. G187 Pm diizgUnlik oranini ayarlar, ancak, maksimum kbése yuvarlama degerini
mevcut degerinde birakir. G187 Ennnn maksimum kdse yuvarlamayi ayarlar, ancak,
dizgunlik oranini mevcut degerinde birakir. G187 tek basina E dederini iptal eder ve Ayar
191 tarafindan belirtilen dizgunlik oranini varsayilan duzginlige ayarlar. [RESET]
Uzerine ne zaman basillirsa, M30 veya M02 uygulanirsa, bitis programina ulasildiginda veya
[EMERGENCY STOP] (izerine basildiginda G187 iptal edilir.
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F7.52:

G195ileri Canli Takim Radyal Frezede Kilavuz Cekilmesi (Cap) /
G196Geri Canli Takim Radyal Frezede Kilavuz Cekilmesi (Cap) (Grup
09)

F - Devir basina ilerleme Hizi (G99)

*U - Delik dibine X Ekseni artan mesafesi

S - RPM, G195 6ncesinde ¢agrilir

X - Deligin dibinde X Eksen mutlak konumlama

*Z - Z Ekseni mutlak konum hareket komutu

R - R diizleminin konumu

*C - C Ekseni mutlak hareket komutu

*Y - Y Ekseni mutlak hareket komutu

*W - Z ekseni artan hareket komutu

*E - Talag-temizleme RPM (is mili her devirden sonra cipleri temizlemek icin tersine déner)

* opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodu kiplidir, iptal edilene kadar veya baska bir korunmali ¢evrim segilene kadar
korunmali gevrimi aktive eder. Cevrim belirlenen X-ekseni derinligine kilavuz c¢ekerek
mevcut komundan basglar. R dizlemi kullanilabilir.

S RPM pozitif sayi olarak kullanilmahdir. is milini dogru yénde baslatmaya gerek yoktur;
kumanda bunu otomatik olarak yapar.

G195/G196 Tahrikli Takim Rijit Kilavuz Cekme: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Strok baslangici
veya sonu, [4] Baslangi¢ noktasi, [5] Parga yuzeyi, [6] Delik dibi, [7] Merkez ekseni.

-+--1
-2
o3

061951 (G195 LIVE RADIAL TAPPING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a tap)

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)
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M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X3.25 z-0.75 CO. (Start Point) ;

MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCK) ;

S500 (Select tap RPM) ;

G195 X2. F0.05 (Taps to X2., bottom of hole) ;
GO0 C180. (Index C-Axis) ;

GO0 Cc270. Y-1. Z-1. (Index C-Axis, YZ-axis positioning) ;
G80 (Cancel Canned Cycle);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.25 MO9S (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

G53 X0 YO (X & Y home) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

G198 Es Zamanl is Mili Kontroliinii Devreden Gikar (Grup 00)

G198 es zamanli is mili kontrolini devreden c¢ikarir ve ana is mili ve ikincil is milinin
bagimsiz kontrolinu saglar.

G199 Senkronize (Es Zamanh) is Mili Kontroliinii Etkinlestir (Grup 00)
*R - Sonraki is milinin komut edilen is miline derece, faz iliskisi
* opsiyonel oldugunu goésterir

Bu G-kodu iki is milinin devirlerini senkronize eder. Sonraki is miline, genellikle ikincil is
miline konum veya devir komutlari, is milleri senkronize kontrolde iken reddedilir. Bununla
birlikte, iki is mili Gzerindeki M kodlari bagimsiz olarak kontrol edilir.

Senkronize (es zamanl) mod G198 kullanilarak devreden c¢ikarilana kadar is milleri
senkronize kalir. Glg agilsa bile durum degismez.

G199 blogundaki bir R degeri takip eden is milini komut edilen is milindeki 0 isaretine bagl
olarak, belirlenen derece sayisina konumlandirir. G199 bloklarindaki R degeri ornekleri:

G199 R0O.0 (The following spindle’s origin, O-mark, matches the
commanded spindle’s origin, O-mark) ;

G199 R30.0 (The following spindle’s origin, O-mark, is
positioned +30 degrees from the commanded spindle’s origin,
O-mark) ;

G199 R-30.0 (The following spindle’s origin, O-mark, is
positioned -30 degrees from the commanded spindle’s origin,
O-mark) ;
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G199 blogunda bir R degeri belirlenmisse, kumanda ilk olarak takip eden is milindeki hizi
komut edilen is milininkine eslestirir, daha sonra yonlendirmeyi ayarlar (G199 blogundaki R
degeri). Belirlenen R yonlendirmesi elde edildiginde, is milleri G198 komutu ile bosa alinana
kadar senkronize (es zamanli) modda kilitlenir. Bu ayrica sifir devirde elde edilebilir. Ayrica,
bkz. G199 Senkronize is Mili Kontroli Ekrani, sayfa 225.

oe

061991 (G199 SYNC SPINDLES) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(20 i1s on the face of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;
T101 (Select tool and offset 1) ;
GO0 G20 G40 G80 G99 (Safe startup)

GO0 G54 Xx2.1 7Z0.5 ;
G98 MO8 (Feed per min, turn coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G001 7Z-2.935 F60. (Linear feed) ;

M12 (Air blast on) ;

M110 (Secondary spindle chuck clamp) ;
M143 P500 (Secondary spindle to 500 RPM) ;
G97 M04 S500 (Main spindle to 500 RPM) ;
G99 (Feed per rev) ;

M111 (Secondary spindle chuck unclamp) ;
M13 (Air blast off) ;

MO5 (main spindle off) ;

M145 (Secondary spindle off) ;

G199 (Synch spindles) ;

GO0 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part) ;
G04 P0.5 (Dwell for .5 sec) ;

GO0 B-29.25 (Feed secondary spindle onto part) ;

M110 (secondary spindle chuck clamp) ;

G04 P0.3 (Dwell for .3 sec) ;

MO8 (Turn coolant on) ;

G97 S500 MO3 (Turn spindle on at 500 RPM, CSS off) ;
G96 S400 (CSS on, RPM is 400) ;

G01 X1.35 F0.0045 (Linear feed) ;

X-.05 (Linear feed) ;

GO0 X2.1 MO9S (Rapid retract) ;

GO0 B-28. (Rapid secondary spindle to face of part) ;
G198 (Synch spindle off) ;

MO5 (Turn off main spindle) ;
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GO0 G53 B-13.0 (Secondary spindle to cut position);
GO0 G53 X-1. Y0 Z-11. (Rapid to 1lst position) ;
(*******Second Side Of part********)

G55 G99 (G55 for secondary spindle work offset) ;
GO0 G53 B-13.0 ;

G53 GO0 X-1. YO ZzZ-11. ;

Gl4 ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

G50 S2000 (limit spindle to 1000 RPM);

G97 S1300 MO3 (

GO0 X2.1 70.5 ;

z0.1 MO8 ;

G96 S900 ;

G0l z0 F0.01 ;

X-0.06 F0.005 ;

GO0 X1.8 70.03 ;

G01 7z0.005 F0O.01 ;

X1.8587 z0 FO0.005 ;

GO03 X1.93 72-0.0356 K-0.0356 ;

GO0l X1.935 7z-0.35 ;

GO0 X2.1 70.5 M09 ;

G97 S500 ;

G1l5 ;

G53 G600 X-1. YO ZzZ-11. ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;
GO0 G53 X0 M09 (X home) ;
G53 720 (Z home) ;

G28 HO. (Unwind C-Axis) ;
M30 (End program) ;

%

G200 Hareket Halinde indeks (Grup 00)

U - Takim degistirme konumuna X'de opsiyonel iligkili hareket
W - Takim degistirme konumuna Z'de opsiyonel iliskili hareket
X - Opsiyonel son X konumu

Z - Opsiyonel son Z konumu

T - Standart formda istenilen takim numarasi ve ofset numarasi

G200 Hareket halindeki indeks, zaman kazanmak igin tornanin uzaga hareket
gerceklestirmesine, takimlari degistirmesine ve tekrar pargaya hareket etmesine neden
olur.
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D

CAUTION:

G200, iglemleri hizlandirir, ancak ayni zamanda daha dikkatli olmanizi
gerektirir. Programi %5 hizli modunda kontrol ettiginizden emin olun
ve programin ortasindan bagliyorsaniz ¢ok dikkatli olun.

Normalde, takim degistirme satiriniz birka¢ kod satirindan meydana gelir; érnegin:

G53 GOO XO0. (BRING TURRET TO SAFE X TC POS) ;
G53 GO0 z-10. (BRING TURRET TO SAFE Z TC POS) ;
T202 ;

G200 kullanimi, bu kodu su sekilde degistir:

G200 T202 U.5 W.5 X8. z2. ;

T101 parganin dis ¢apini tornalamayi yeni bitirmisse, bir G200 kullanilirken giivenli bir
takim degistirme konumuna gegmeniz gerekmez. Bunun yerine (6rnekte oldugu gibi) G200
satin secildigi anda taret:

Mevcut konumunda, ayrilr.

2. U ve W'de (U.5 W.5) belirtilen degerler kadar X ve Z eksenlerinde artish sekilde
hareket eder

3. Bu konumdayken takim degistirmeyi tamamlar.

4. Yeni takim ve is parcasi ofsetleri kullanildiginda, G200 satirinda ¢agrilan XZ
konumuna hizli hareket eder (x8. z2.).

Bu iglem ¢ok hizl sekilde meydana gelir, bu nedenle hemen hemen ayni anda aynadan
birka¢ defa uzaklastirmayi deneyin.

Taret ayrildiginda, ¢ok kiigiik miktarda (muhtemelen 2,54 mm - 5,08 mm) is miline dogru
yaklasir, bu nedenle G200 komutu verildiginde takimi dogrudan ¢enelere veya pense dogru
hareket ettirmemeniz gerekir.

U ve W hareketleri takimin mevcut durumda bulundugu konuma goére artish mesafeler
oldugundan, el kumandasini uzaklastirir ve programinizi yeni bir konumda baglatirsaniz,
taret yukari ve yeni konumun sagina hareket eder. Diger bir ifadeyle; eger puntanizin 12,7
mm i¢inde manuel olarak geri hareket yaparsaniz ve daha sonra G200 T202 U.5 Wl.
X1. z1. komutu verilirse, taret, puntaya vurur - artigh bir W1 hareket ettirir. (25,4 mm
saga). Bu nedenle, Ayar 93 ve Ayar 94, Punta Yasak Boélgesi kurulumu yapmaniz
gerekebilir.

Bu konu hakkindaki bilgiler sayfa 142'te bulunabilir.
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G211 Mantel Takim Ayari / G212 Otomatik Takim Ayari

T - Takim numarasi. Tnn veya Tnnnn olarak girilebilir.

H - Takim ucu yoni. H-5, proba X (-) yoninde ve H5 de X (+) yonunde yaklasir.

*K - Kalibrasyon ¢evrimini belirtir. (Degerler 1 veya 2)

*M - Takim kiriima tolerans degeri.

*C - Delme gap degeri. Sadece 5-8 ug yonleri ile gegerlidir. Ofset, bu miktarin yarisi kadar
ayarlanacaktir (program 90 derecelik bir delme noktasi varsaymaktadir).

*X - Bir problama gevriminin yaklasma ve baslama noktalarini ayarlayin.

*Z - Bir problama gevriminin yaklasma ve baslama noktalarini ayarlayin.

*B - Kullanicinin takimi X veya Z'de hareket ettirmek igin farkh bir miktar kullanmasina izin
verir (baslangig noktasindan prob tzerindeki pozisyona). Varsayilan deger 6 mm’dir.

*U-H1 - 4 Uzerindeki X baglama noktasini ayarlayin.

*W-H1 - 4 lzerindeki Z baglama noktasini ayarlayin.

*opsiyonel oldugunu gdésterir

NOTE: G211 kodu, G211 satirindan 6nce ya direkt olarak ya da ayni satirda
Tnnn kodunu gerektirir. The G211 kodu ayni zamanda Hnnn kodunu
gerektirir. G212 kodu, ayni safir lzerinde sadece Hnnn kodunu
gerektirir; ancak éncesinde Tnnn kodu takim segimi gereklidir.
G211 Maniiel Takim Ayari Kullanilarak
IMPORTANT: Otomatik Takim Probu, G211 / G212 kullaniimadan 6nce kalibre
edilmelidir.
G211 kodu, ilk takim ofsetini (X, Z veya her ikisi) ayarlamak i¢in kullaniimaktadir. Prob
kolunu kullanmak igin indirilmelidir. Daha sonra takim ucu, problemin késesinden istenen
ug yonine karsilik gelen yaklasik 0,25 inglik (6,35 mm) bir yerde hareket ettirilir. Kod, daha
once secilmisse ya da takim ofseti T kod kullanilarak segilebiliyorsa gecerli takim ofsetini
kullanir. Cevrim, takimi problar, ofseti girer ve takimi baglangi¢ konumuna geri dénduir(r.
G212 Otomatik Takim Ayari Kullanilarak
G212 kodu, giris degistirildikten sonra ofseti zaten ayarlanmig bir takimi yeniden problamak
icin kullanilir. Takim kirilma durumunu kontrol etmek igin de kullanilabilir. Takim, herhangi
bir konumdan, G212 komutuyla proba, dogru yénde ydnlendirilir. Bu yol, H takim ucu yoni
degiskeni ile belirlenir, bu degisken dogru olmalidir, aksi takdirde takim kirilabilir.
IMPORTANT: Is miline veya makinenin arka duvarina ¢aromamak igin arka ¢alisma

takimlari basglatilirken dikkatli olunmalidir. Takim ve ofset, G212
caligtirlmadan veya alarm olusturulmadan énce Tnnn segilmelidir.
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G212 kodu, giris degistirildikten sonra ofseti zaten ayarlanmis bir takimi yeniden problamak
icin kullanihir. Takim kirilma durumunu kontrol etmek igin de kullanilabilir. Takim, herhangi
bir konumdan, G212 komutuyla proba, dogru yénde yonlendirilir. Bu yol, H takim ucu yon(
degiskeni ile belirlenir, bu degisken dogru olmalidir, aksi takdirde takim kirilabilir.

IMPORTANT: is miline veya makinenin arka duvarina ¢arpmamak igin arka ¢alisma

F7.53:

takimlari baglatilirken dikkatli olunmalidir. Takim ve ofset, G212
galigtirlmadan veya alarm olusturulmadan énce Tnnn segilmelidir.

G241 Radyal Delik Delme Korunmah Cevrimi (Grup 09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

R - R diizleminin konumu (gap)

X - Deligin altinin konumu (gap)

*Y - 'Y ekseni mutlak hareket komutu
*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gosterir

G241 Radyal Delik Delme Korunmali Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Strok baslangici
veya sonu, [4] Baslangig¢ noktasi, [5] R diizlemi, [6] Parga yizeyi, [Z] Delik dibi, [8] Merkez
ekseni.

-« --1
-2
e3

oe

062411 (G241 RADIAL DRILLING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;
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GO0 G54 X5. 7Z-0.75 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. (Begin G241) ;
X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 Y0 (X & Y Home) ;

G53 720 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%

G242 Radyal Nokta Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

P - Deligin altinda bekleme suresi

R - R diizleminin konumu (Cap)

X - Deligin altinin konumu (¢ap)

*Y - Y ekseni hareket komutu

*Z - Z ekseni hareket komutu

* opsiyonel oldugunu goésterir

Bu G kodu kiplidir. iptal edilene kadar (G80) veya baska bir korunmali gevrim segilene
kadar aktif kalir. Aktive edildiginde, Y ve/veya z'nin her hareketi bu korunmali gevrimi
cahstirir.

NOTE: P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali g¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
bekleme / alt program ve korunmali gevrim igin kullanilacaktir.
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F7.54: G242 Radyal Nokta Delme Korunmali Gevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3] Baslangi¢
noktasi, [4] R diizlemi, [5] Parga ylzeyi, [6] Deligin dibinde bekleme, [7] Merkez ekseni.

-« --1
-—2

oe

062421 (G242 RADIAL SPOT DRILL) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(20 is on the face of the part) ;

(Tl is a spot drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G241 X2.1 Y0.125 z-1.3 C35. R4. P0.5 F20. ;
(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 z-0.865 C-75. PO.7 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 z1. MO9 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 7Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

°
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NOTE:

F7.55:

G243 Radyal Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup
09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

*| - ilk kesme derinligi boyutu

*J - Her pasoda kesme derinliginin azaltilacagi miktar
*K - Minimum kesme derinligi

*P - Deligin altinda bekleme suresi
*Q - Fazla kesme degeri, daima artan
R - R dizleminin konumu (Cap)

X - Deligin altinin konumu (¢ap)

*Y -'Y ekseni mutlak hareket komutu
*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gosterir

P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir; korunmali g¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
bekleme / alt program ve korunmali gevrim icin kullanilacaktir.

G243 Radyal Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi: [1] Hizli, [2] Besleme, [3]
Strok baslangici veya sonu, [4] R dizlemi, [#52] Ayar 52, [5] R duzlemi, [6] Parga yizeyi,
[#22] Ayar 22, [7] Delik dibinde bekleme, [8] Merkez ekseni.

-+--1
-—2
o3

Programlama Notlari: I, J ve K belirlenmigse, farkli bir calisma modu segilir. ilk gegis T
degeri kadar kesecektir, her bir basarili kesim J miktari kadar azaltilacaktir ve minimum
kesme derinlidi K kadardir. I,J ve K ile programlarken bir Q degeri kullanmayin.
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Ayar 52, R dizlemine geri déndugiinde G243'0n ¢ahstigl yolu degistirir. Talas temizleme
hareketinin talaglarin deligi temizlemesini saglamak igin, genellikle R dizlemi kesme
noktasinin hayli Ustinde ayarlanir. Ancak, bu bos alan ilk defa delinirken bu bosa bir
harekettir. Eger Ayar 52 talaslari temizlemek igin gerekli olan mesafeye ayarlandiysa R
dizlemi delinen pargaya daha yakin konulabilir. R'yi temizleme hareketi olustugunda, z,
ayar 52'deki deger kadar R'U gegecektir. Ayar 22, geri ¢ekilmenin olustugu ayni noktaya
geri getirmek igin X'e besleme miktaridir.

oe

062431 (G243 RADIAL PECK DRILL CYCLE) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;

(20 i1s on the face of the part) ;

(Tl is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 7z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW at 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

G243 X2.1 Y0.125 7z-1.3 C35. R4. Q0.25 F20. ;
(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z2-0.865 C-75. Q0.25 (Next position);
GO0 Z1. (Rapid retract) ;

M135 (Live tool off) ;

GO0 G53 X0 MO9 (X home, coolant off) ;

G53 70 ;

MOO

(G243 - RADIAL WITH I,J,K PECK DRILLING) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 7z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P1500 M133 (Live tool CW - 1500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

G243 X2.1 Y0.125 7z-1.3 10.25 J0.05 KO.1 C35. R4. F5. ;
(Drill to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 z-0.865 I10.25 J0.05 KO.1 C-75. ;
(next position) ;

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Turn live tool off) ;

GO0 G53 X0 Y0 M09 (X & Y home, coolant off) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

o

]
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G245 Radyal Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

R - R dizleminin konumu (Cap)

X - Deligin altinin konumu (¢ap)

*Y -'Y ekseni mutlak hareket komutu
*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

F7.56: G245 Radyal Delik Delme Korunmali Cevrimi: [1] Hizl, [2] Besleme, [3] Strok baslangici
veya sonu, [4] Baslangi¢ noktasi, [5] R dizlemi, [6] Parga ytizeyi, [Z] Delik dibi, [8] Merkez
ekseni.

-+ -- 1
-2
e3

o

062451 (G245 RADIAL BORING) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Zz-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G245 X2.1 Y0.125 Z2-1.3 C35. R4. F20. ;

(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, coolant off) ;
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M155 (Disengage C Axis) ;
M135 (live tool off) ;
G53 X0 YO (X & Y home) ;
G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

G246 Radyal Delik ve Durma Korunmali Cevrimi (Grup 09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

R - R diizleminin konumu (Cap)

X - Deligin altinin konumu (¢ap)

*Y - 'Y ekseni mutlak hareket komutu
*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

*opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodu takim deligin altina ulastiginda is milini durdurur. is mili durdugunda takim geri

cekilecektir.

o

062461 (G246 RADIAL BORE AND STOP) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per min) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position)
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G246 X2.1 Y0.125 7z-1.3 C35. R4. F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 720 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%

’
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G247 Radyal Delik ve Manuel Geri Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

R - R dizleminin konumu (Cap)

*X - Deligin altinin konumu (¢ap)

*Y - 'Y ekseni mutlak hareket komutu
*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu goésterir

Bu G kodu deligin altinda is milini durdurur. Bu noktada takim delikten disari maniel
kumanda edilerek cikarilir. [CYCLE START] tusuna basildiginda program calismaya
devam eder.

o

062471 (G247 RADIAL BORE AND MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 Y0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Zz-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G247 X2.1 Y0.125 Z-1.3 C35. R4. F20. ;

(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO0 (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%
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G248 Radyal Delik ve Rolanti Suresi ile Manuel Geri Cekme Korunmali
Cevrimi (Grup 09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

P - Deligin altinda bekleme suresi

R - R dizleminin konumu (Cap)

*X - Deligin altinin konumu (¢ap)

*Y - 'Y ekseni mutlak hareket komutu
*Z - Z ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodu, takimi deligin altinda durduracaktir ve p degeri ile belirlenen sire igin takim
tornalamasini bekletecektir. Bu noktada takim delikten disari elle kumanda edilerek
cikarilir. [CYCLE START] tusuna basildiginda program calismaya devam eder.

o

062481 (G248 RADIAL BORE, DWELL, MANUAL RETRACT) ;
(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;

G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

MO8 (coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G248 X2.1 Y0.125 7z-1.3 C35. R4. P1l. F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y Home) ;

G53 Z0 (Z Home) ;

M30 (End program) ;

%
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G249 Radyal Delik ve Beklemeli Korunmali Cevrimi (Grup 09)

C - C Ekseni mutlak hareket komutu
F - ilerleme Hizi

P - Deligin altinda bekleme suresi

R - R dizleminin konumu

X - Alt deligin konumu

*Y -'Y ekseni hareket komutu

*Z - Z ekseni hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

NOTE: P degerleri kiplidir. Bu da su anlama gelir;, korunmali ¢evrimin
ortasindaysaniz ve G04 Pnn veya M97 Pnn kullaniliyorsa, P degeri
bekleme / alt program ve korunmali ¢evrim igin kullanilacaktir.

F7.57: G249 Radyal Delme ve Bekleme Korunmal Cevrimi: [1] Hizh, [2] Besleme, [3] Baslangig
noktasi, [4] R duzlemi, [5] Parga ylzeyi, [6] Deliginde dibinde bekleme, [7] Merkez ekseni.

-+ --1
-2

o\

062491 (G249 RADIAL BORE AND DWELL) ;

(G54 X0 YO is at the center of rotation) ;
(Z0 is on the face of the part) ;

(Tl is a boring tool) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) ;
G98 (Feed per minute) ;

M154 (Engage C Axis) ;

GO0 G54 X5. Y0.125 Z2-1.3 (Rapid to 1lst position) ;
P500 M133 (Live tool CW at 500 RPM) ;

M08 (coolant on) ;
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NOTE:

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

G249 X2.1 Y0.125 7z-1.3 C35. R4. P1.35 F20. ;
(Bore to X2.1) ;

X1.85 Y-0.255 Z-0.865 C-75. P1.65 (next position) ;
(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z1. MO9 (Rapid retract, Coolant off) ;
M155 (Disengage C Axis) ;

M135 (Live tool off) ;

G53 X0 YO (X & Y home) ;

G53 720 (Z home) ;

M30 (End program) ;

%

G266 Gorunur Eksenler Dogrusal Hizh %Hareket (Grup 00)

E - Hizli oran.
P - Eksen parametre numarasi. Ornek P1 =X, P2=Y,P3=Z.
| - Makine koordinat konumu komutu.

Asagidaki ornekte X eksenine X-1'e tasinmasi komutu verilmistir. %10 hizli bir oranda.

Q

°

G266 E10. P1 I-1

Q

°

Cubuk sdrucu itme ¢ubugunu durak olarak kullanmak igin. Asagdidaki 6rnekte, gubuk
besleyici eksenine -10'a gitmesini komutu verilmektedir. Referanstan (sol tarafta) %10 hizli

oranda.

o3

°

G266 E10. P13 I-10.

o3

°

itme gubugunu yiiklemek igin [RECOVERY]'i segin bdylece itme gubugunu yiiklemek igin bir
segenek vardir.

isleme bagslamadan énce itme gubugunu geri ¢ektiginizden emin olun.
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Online Daha Fazla Bilgi

7.2  Online Daha Fazla Bilgi

ipuclari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&3
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Chapter 8: M Kodlari

8.1

8.1.1

D

CAUTION:

NOTE:

Giris
Bu boélimde makinenizi programlamak icin kullanacadiniz M kodlari hakkinda ayrintili
aciklamalar verilmistir.

M Kodlarinin Listesi

Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk agisindan test
edilmigtir, ancak yalnizca bilgi verme amacldir. Programlar hig¢bir
sekilde takimlari, ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. Is parcasi
baglama fonksiyonunu ve diger fikstiirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir érnek program yiirtitmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gergeklestirin. Asina olmadiginiz bir programi yliritiirken daima
gtivenli isleme uygulamalarini takip edin.

Bu kilavuzdaki 6rnek programlar ¢ok sade bir programlama tarzini
yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir programlarin gésterilmesi igin
tasarlanmigtir, bu nedenle makinenin ¢alistiriimasi i¢in daima en hizli
veya en verimli yéntemleri géstermez. Ornek programlarda, daha
verimli programlar igin kullanmayi tercih etmeyebilecediniz G kodlari
kullaniimisgtir.

M kodlari, eksen hareketi komutu vermeyen muhtelif makine komutlarini ifade eder. Bir M
kodu formati iki veya U¢ numara ile devam eden M harfidir, drnegin M0 3.

Her bir kod satiri igin yalnizca bir M koduna izin verilir. Tum M kodlari blogun sonunda etkili

olurlar.
Sayf
Kod Aciklama a
MO0 Durdurma Programi 386
MO1 Program Durdurma 386
M02 Program Sonu 387
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Sayf

Kod Aciklama a
MO3 is Mili Agik lleri 387
M04 is Mili Agik Geri 387
MO5 is Milini Durdur 387
M08 / MO9 Sogutma Sivisi Acik / Kapali 387
M10 / M1l Aynayi Klamplama / Klamplamayi Kaldirma 387
M12 Otomatik Jet Hava Ufleme Agik / Kapali (Opsiyonel) 388
M14 / M15 Ana is Mili Freni Devrede / Serbest (Opsiyonel C Ekseni) 388
M17 Taret Dénlisi ileri 388
M18 Taret Donlsu Geri 388
M19 is Milini Yénlendirir (Opsiyonel) 388
M21 Punta ilerletme (Opsiyonel) 389
M22 Punta Geri Cekme (Opsiyonel) 389
M23 Dis Pah Kirma Agik 389
M24 Dis Pah Kirma Kapali 389
M30 Program Sonu ve Sifirlama 389
M31 Talag Burgusu lleri (Opsiyonel) 390
M33 Talas Burgusu Durdurma (Opsiyonel) 390
M35 Parga Yakalayici B6lim Kapali Pozisyonu 390
M36 Parga Yakalayici Agik (Opsiyonel) 390
M37 Parga Yakalayici Kapali (Opsiyonel) 390
M38 / M39 is Mili Hizi Degisimi Agik / Kapali 390
M41 / M42 Dusuk/Yuksek Disli (Opsiyonel) 391
M43 Taret A¢ (Sadece Servis kullanimi igin) 391
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Sayf

Kod Aciklama a
M44 Taret Kilitle (Sadece Servis kullanimi igin) 391
M51 - M56 Dahili M Kodu Rdlesini Agma 391
M59 Cikis Rolesini Agma 391
M61 - M66 M61 - M66 Dahili M Kodu Roélesini Kapatma 392
M69 Cikis Rolesini Kapatma 392
M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm verir 393
M79 Atlama Sinyali Bulunmadiginda Alarm verir 393
M85 / M86 Otomatik Kapi Agma/Kapatma (Opsiyonel) 394
M88 / M89 Yiksek Basingl Sogutma Sivisi Agma/Kapatma (Opsiyonel) 394
M90 / M9l Fikstir Klampi Girisi Agik / Kapali 394
M95 Uyku Modu 394
M96 Sinyal Yoksa Atlar 394
M97 Yerel Alt Program Cagrisi 395
M98 Alt Program Cagrisi 395
M99 Alt Program Doénlsu veya Dongusu 396
M104 / M105 Prob Kolunu Agma/Geri Cekme (Opsiyonel) 397
M109 interaktif Kullanici Girisi 397
M110 ikincil Is Mili Ayna Sikma (Opsiyonel) 387
M111 ikincil Is Mili Ayna Ayirma (Opsiyonel) 387
M112 / M113 | ikincil is Mili Hava Ufleme Agma/Kapatma (Opsiyonel) 400
M114 / M115 | Ikincil is Mili Freni Agma/Kapatma (Opsiyonel) 400
M119 ikincil is Milini Yénlendirir (Opsiyonel) 400
M121- M126 M121 - M126 M-Fin'li Dahili M-Kod Roleleri 400
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Sayf

Kod Aciklama a
M129 M-Fin’li M Kodu Rdlesini Agma 401
M130 / M131 Medyayi Goriintiile / Medya Gériintiilemeyi Iptal Et 401
M133 Tahrikli Takim ileri (Opsiyonel) 403
M134 Tahrikli Takim Geri (Opsiyonel) 403
M135 Tahrikli Takim Durdurma (Opsiyonel) 403
M138 is Mili Hizi Degisimi Agik 403
M139 is Mili Hizi Degigimi Kapali 403
M143 ikincil is Mili lleri (Opsiyonel) 404
M144 ikincil Is Mili Geri (Opsiyonel) 404
M145 ikincil Is Mili Durdurma (Opsiyonel) 404
M146 / M147 | Ara Yatak Klamplama/ Klamplamayi Agma (Opsiyonel) 404
M154 / M155 C Ekseni Kavrama/Bosa Alma (Opsiyonel) 404
M158 / M159 Bugu Kondansatori Agik/Kapali 404
M219 Canli Takim Pozisyonlama (Opsiyonel) 404

MO0 Programi Durdurma

MO0 kodu bir programi durdurur. Eksenleri ve is milini durdurur ve sogutucuyu kapatir
(opsiyonel Takim igerisinden Su Verme, Takim igi Hava Ufleme ve Otomatik Hava
Tabancasi / Minimum Miktarda Yaglama dahil). Program editérinde goérintulendiginde
M00'dan bir sonraki blok secilir. [CYCLE START] tusuna basiimasi ile program isletimi
segili bloktan devam edecektir.

MO01 Opsiyonel Program Durdurma

Opsiyonel durdurma 6zelliginin agik olmasi zorunlulugu disinda, M01, M0O ile ayni sekilde
calisir. Ozelligi agik veya kapall konuma getirmek icin [OPTION STOP] tusuna basin.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

MO02 Program Sonu

MO02 bir programi bitirir.

Bir programi sonlandirmanin en ¢ok kullanilan yolu M30 kullanmaktir.

MO03 / M04 / MO5 is Mili Agik ileri/Agik Geri/Durdurma

MO0 3, is milini ileriye dogru agar. M04, is milini geriye dogru agar. M05, is milini durdurur. is
mili hizi igin bkz. G96/G97/G50.

M08 Sogutma Sivisi A¢ik/M09 Sogutma Sivisi Kapali

P-M08 Pn

M08 opsiyonel sogutma sivisi beslemesini acarken, M09 kodu opsiyonel sogutma sivisi
beslemesini kapatir. Yiksek Basingli Sogutma Sivisi igin, bkz. M88/M809.

istege bagh bir P-Kodu artik bir M08 ile belirtilebilir.

Makine, sogutma sivisi pompasi igin Degisken Frekansli Tahrik ile
donatilmistir

Ayni blokta ve t'de baska G-Kodlari olmadigi sirece, bu P-Kodu sogutma sivisi

pompasinin istenen basing seviyesini belirtmek igin kullanilabilir: PO = Disuk Basing P1 =
Normal Basing P2 = Yiiksek Basing

Herhangi bir P Kodu belirtiimezse veya belirtilen P Kodu aralik
disindaysa, normal basing kullanilir.

Makine, sogutma sivisi pompasi i¢in Degisken Frekans Stirliclisi ile
donatiimamigsa, P Kodunun higcbir etkisi olmayacaktir.

M10Ayna Klamplama/M11Klamplamayi A¢gma

M10 aynayl sikar ve M11 ayirir.

Klamplama yonu, Ayar 282 tarafindan kontrol edilir (daha fazla bilgi igin, bkz. sayfa443).
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NOTE:

M12 / M13 Otomatik Hava Ufleme Kapali (Opsiyonel)

M12 ve M1 3, opsiyonel Otomatik Hava Jeti’'ni etkinlestirir. M12, hava Uflemeyi acar ve M13
kapatir. M12 Srrr Pnnn (RPM cinsinden rrr ve milisaniye cinsinden nnn), belirli bir
zaman dilimi i¢in hava Uflemeyi acar, hava Ufleme agikken belirli bir hizda is milini ¢evirir,
ardindan, is milini ve hava (iflemeyi otomatik olarak kapatir. ikincil is mili igin hava ifleme
komutu M112/M113'tdr.

M14 / M15 Ana is Mili Freni Kapali (Opsiyonel C Ekseni)

Bu M kodlari, opsiyonel C ekseni ile donatilmis makineler i¢in kullanilir. M14, M15 freni
serbest birakirken, ana is milini tutmak icin kaliper tarzi fren uygular.

M17 / M18 Taret Doniisii ileri/Geri

M17 ve M18 bir takim degistirme yapildiginda tareti ileri (M17) veya geri (M18) ybne
dondurdr. Asagidaki M17 program kodu, takim taretinin takim 1'e dogru ileri hareket
etmesine veya bir M18 komutu verildiyse takim 1'in gerisine dogru hareket etmesine neden
olur.

N1 T0101 M17 (Forward) ;

N1 T0101 M18 (Reverse) ;

M17 veya M18 programin kalani i¢in etkin kalir.

Ayar 97, Takim Degistirme Yéni mutlaka M17/M18 konumuna
ayarlanmalidir.

M19 is Milini Yonlendirir (Opsiyonel)

M19, is milini sabit bir konuma ayarlar. is mili, opsiyonel M19 is mili yénlendirme 6zelligi
olmadan sadece sifir konumuna yonlenir.

is mili ydnlendirme fonksiyonu P ve R adres kodlarina izin verir. Ornegin, M19 P270., ig
milini 270 dereceye yonlendirir. R dederi programlayicinin iki ondalik kesime kadar
tanimlayabilmesini saglar; érnegin, M19 R123.45. Current Commands Tool Load
ekranindaki aclyi géruntile.

M119, ikincil is milini (DS tornalari) ayni sekilde konumlandirir.

is mili pozisyonlama is parcasinin ve/veya is parcasi baglamasinin (ayna) kiitlesine, capina
ve uzunluguna baglidir. Olagan digi olarak herhangi bir agir, blylk c¢apl veya uzun
konfiglirasyonun kullaniimasi halinde Haas Uygulamalari Bélimuyle temas kurun.
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NOTE:

D

CAUTION:

F8.1:

NOTE:

M21 / M22 Punta ilerletme/Geri Gekme (Opsiyonel)

M21 ve M22, puntayl konumlar. M21, Punta ileri Mesafesini tagimak igin Ayar 341 ve 342'yi
kullanir. M22, puntay! Geri Cekme Noktasi’na tagimak i¢in Ayar 105’i kullanir.

ST10 higbir ayar kullanmaz (105, 341, 342).

HPU Uzerindeki valflar kullanarak basinci ayarlayin (tutma basincini tanimlamak igin Ayar
241 kullanan ST-40 hari¢). Dogru ST punto basinci hakkinda bilgi igin bkz. sayfa 139 ve
139.

Eger punta elle konumlandiysa, programda bir M21 Kullanmayiniz.
Eger bu yapilirsa, lzerinde c¢aligilan is parcasinin diigmesine neden
olabilecek sekilde, punta is pargcasindan geri gekilecek ve ardindan, is
parcasina gore yeniden konumlanacaktir.

Vida Tutma Basinci Vanasini Ayarlayin: [1] Kilitleme topuzu, [2] Ayar topuzu.

M23 / M24 Dis Pah Kirma Kapali

M23, G76 veya G92 tarafindan uygulanan dis agma islemi sonunda pah kirma islemi icgin
kumandaya komut verir. M24, dis agma ¢evrimi (G76 veya G92) sonunda pah kirma iglemi
uygulanmamasi yéniinde kumandaya komut verir. Bir M23, M24 tarafindan degistirilene
kadar devrede kalir, ayni sey M24 icin de gegerlidir. Pah kirma boyutunu ve agisini kontrol
etmek igin bkz. Ayar 95 ve 96. M2 3, gu¢ acikken ve kumanda sifirlandiginda varsayilandir.

M30 Program Sonu ve Sifirlama

M30, bir programi durdurur. is milini durdurur ve sogutma sivisini kapatir ve program oku
programin baslangicina geri déner.

M30, takim boyu ofsetlerini artik iptal etmeyecektir.
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M31 / M33 Talas Burgusu ileri/Durdurma (Opsiyonel)

M31, opsiyonel talas burgusu motorunu ileri yonde baslatir (talaslari makineden atacak
yonde). Kapi agiksa burgu donmeyecektir. Talas burgusunun aralikli olarak kullaniimasi
onerilir. Surekli islem motorun asiri 1Isinmasina yol acar. Ayar 114 ve 115, burgu ¢alisma
cevrimi surelerini kontrol eder.

M33, burgu hareketini durdurur.
M35 Parca Yakalayici Bolum Kapali Konumu

M35 kodu, parga yakalayiciyi her parga igin tamamen uzatmak/geri gekmek yerine déngu
siresi tasarrufuna izin verir, parga yakalayiclyi pargalama konumuna getirmek igin M35
komutu verebilirsiniz. Sonra parga bittiginde pargayi yakalamak igin M36 komutunu verin.
Sonra parga yakalayiclyi referans pozisyonuna geri gekmek igin M37 komutu verin.

Bu islev, Parca Yakalayici cihaz sayfasina eklendi. Sayfaya erismek icin [CURRENT
COMMANDS] diigmesine basin ve sonra Devices sekmesine gidin.

M36 / M37 Parca Yakalayici Kapali (Opsiyonel)

M36, parga yakalayicisini parganin yakalanacagi konuma doéndirir. M37, parga
yakalayicisini ¢alisma alaninin digina déndur(r.

M38 / M39 is Mili Hizi Degisimi Agik/Kapal

is Mili Hizi Degisimi (SSV) operatore is mili hizinin siirekli olarak farklilik gésterecegi bir
araligi tanimlamasini saglar. Bu, istenmeyen bir parga bitirmesine ve/veya kesme
takiminda hasara neden olabilecek takim c¢atirdamasini engellemeye yardimci olur.
Kumanda, is mili hizini 165 ve 166 Ayarlarina dayali olarak degistirir. Ornegin, is mili hizinin
3 saniyelik bir gcalisma ¢evrimiyle mevcut durumda komut verilen hiza kiyasla +/- 50 DV/DK
degistiriimesi icin, Ayar 165'i 50 degerine ve Ayar 166'y1 30 degerine ayarlayin. Bu ayarlar
kullanilarak asagidaki program, is mili hizini M38 komutundan sonra 950 ile 1050 DV/DK
arasinda degigtirir.

M38/39 Programi Ornegi

o\°

060381 (M38/39-SSV-SPINDLE SPEED VARIATION) ;
(G54 X0 YO0 is at the center of rotation) ;
(Zz0 is on the face of the part) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T101 (Select tool and offset 1) ;

GO0 G18 G20 G40 G80 G99 (Safe startup) -
S1000 M3 (Turn spindle CW at 1000 RPM) ;

G04 P3. (Dwell for 3 seconds) ;

M38 (SSV ON) ;

G04 P60. (Dwell for 60 seconds) ;
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M39 (SSV OFF) ;

G04 P5. (Dwell for 5 seconds) ;
GO0 G53 X0 (X home) ;

G53 720 (Z home & C unwind) ;
M30 (End program) ;

Q
°

Bir M39 komutu bulunana kadar is mili hizi 3 saniyelik ¢alisma c¢evrimi ile sirekli olarak
degisir. Bu noktada makine komut edilen devrine geri gelir ve SSV modu kapatilir.

M30 gibi bir program durdurma komutu veya [RESET] tusuna basiimasi da SSV'yi (is Mili
Devri Degisimi) kapatir. Eger devir salinmasi komut edilen devir degerinden daha blyik
ise, 0 zaman herhangi bir negatif salinma (sifirin altinda) esdeger bir pozitif degere gevrilir.
Buna ragmen is milinin, SSV (is Mili Devri Degisimi) modu aktif iken 10 dev/dk'nin altina
dismesine izin verilmez.

Sabit Ylzey Hizi: Sabit Yiizey Hizi (G96) aktif iken (is mili devrini hesaplayacak olan) M38
komutu ayar 165 ve 166'y1 kullanarak o degeri degistirir.

Vida Disi Agma islemleri: G92, G76 ve G32, is mili hizinin SSV modunda degismesini
saglar. Is milinin ve Z-ekseninin uyumsuz ivmelenmesi nedeniyle olusabilecek dis ucu
hatalari nedeniyle bu énerilmez.

Kilavuz gekme cevrimleri: G84, G184, G194, G195 ve G196 komutlandiklari hizda ¢alistirir
ve SSV uygulanmaz.

M41 / M42 Dusiik/Yuiksek Digli (Opsiyonel)

Sanzimanl makinelerde, M4 1 diisiik digliyi ve M42 yiiksek digliyi seger.

M43 / M44 Taret A¢/Kilitle (Sadece Servis kullanimi igin)
Sadece Servis kullanimi igindir.

M51-M56 Dahili M Kodu Rolesini Agma

M51 ila M56 M kodu rélelerini kontrol etmek icin kullanilir. Her M kodu bir réleyi agar ve aktif
birakir. Bunlari kapatmak igin M61 ila M66 kullanin. [RESET], tim roleleri kapatir.

M kodu roleleri hakkinda ayrintili bilgi icin bkz. M121 ila M126, sayfa 400.
M59 Cikis Rolesini Ag
P - Ayrik ¢ikis réle numarasi.

M59 ayri bir ¢ikis rolesini agik konuma getirir. Kullanima 6rnek olarak M59 Pnnn verilebilir;
burada nnn, agik konuma getirilen réle numarasini ifade eder.

Makrolar kullanilirken M59 P90, #12090=1 opsiyonel makro komutunun kullaniimasiyla
ayni islevi gorur, ancak farkl olarak kod satirinin sonunda islenilir.
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8M PCB 8M PCB 8M PCB
Role Sira1 | Role Sira2 | Role Sira3
Dahili M-Kod Roéleleri (JP1) (JP2) (JP3)
P114 (M121) P90 P103 P79
P115 (M122) P91 P104 P80
P116 (M123) P92 P105 P81
P113 (M124) P93 P106 P82
P112 (M125) P94 P107 P83
P4 (M126) P95 P108 P84
- P96 P109 P85
- P97 P110 P86

M61-M66 Dahili M Kodu Rolesini Kapatma

M61 ila M66 arasindaki kodlar kullanici araylzleri icin opsiyoneldir. Rolelerden birini
kapatirlar. Bunlari agmak i¢in M51-M56 kullanin. [RESET], tim rdleleri kapatir.

M kodu réleleri hakkinda ayrintili bilgi igin, bkz. M121-M126.
M69 Cikis Rolesini Kapat

P - Cikis rélesi numarasini 0 ila 255'ten ayirir.

M69, bir réleyi kapal konuma getirir. Bunun kullanimina bir 6rnek M69 P12nnn‘dir, burada
nnn kapatilan rélenin sayisidir.

Makrolar kullanilirken, M69 P12003, #12003=0 opsiyonel makro komutunun
kullaniimasiyla ayni islevi gorir, ancak farkl olarak eksen hareketiyle ayni sirada islem
gordr.
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8M PCB 8M PCB 8M PCB
Role Sira1 | Role Sira2 | Role Sira3
Dahili M-Kod Roleleri (JP1) (JP2) (JP3)
P114 (M121) P90 P103 P79
P115 (M122) P91 P104 P80
P116 (M123) P92 P105 P81
P113 (M124) P93 P106 P82
P112 (M125) P94 P107 P83
P4 (M126) P95 P108 P84
- P96 P109 P85
- P97 P110 P86

M78 / M79 Atlama Sinyali Bulundugunda/Bulunamadiginda

Alarm verir

M kodu, prob ile birlikte kullanilir. Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31) probdan bir
sinyal aldidinda M78 alarm verir. Bu, bir atlama sinyali beklenmedidinde kullanilir ve ayrica,
prob carpismasini gésterebilir. Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31) probdan bir
sinyal aldiginda M79 alarm verir. Bu, atlama sinyalinin olmamasi bir prob konumlandirma
hatasi anlamina geldiginde kullanilir. Bu kodlar, atlama G kodu olarak veya herhangi bir
blok sonrasinda ayni satira konulabilir.

F8.2:

bulunamadi, [2] Sinyal bulundu.

1

M78/M79 Atlama Sinyali Bulundugunda/Bulunamadiginda Alarm verir: [1] Sinyal

393



Giris

A@A
By e

DANGER:

M85 / M86 Otomatik Kapi Ag/Kapat (Opsiyonel)

M85, Otomatik Kapiyl agar ve M86 kapatir. Kapi hareket halinde oldugunda asili kumanda
butonu bip sesi ¢ikarir.

M90 Fikstur Klamp Girisi ACIK/M91 Fikstur Klamp Girisi
KAPALI

M90 M-kodu, ayar 276'nin 0'dan daha blylk gegerli bir giris numarasi oldugunda fikstir
klampi giriginin izlenmesini saglar. Degisken #709 veya #10709 = 1 ise ve is mili acik
komutu verildiginde, makine alarm Uretir: 973 Fikstir Baglama Tamamlanmadi

M91 M kodu, fikstlr klampi giris izlemeyi devre digi birakir.

M88 / M89 Yuksek Basingh Sogutma Sivisi Agik/Kapali
(Opsiyonel)

M88, yuksek basingl sogutma sivisi segenegini agar, M89 ise kapatir. M89, takim taretini
doéndirmeden 6nce program yudritme sirasinda Yuksek Basingl sogutma sivisini
kapatmak igindir.

Bir takim degistirme gerceklestirmeden &nce Yiiksek Basingli
Sogutma Sivisini kapatin.

M95 Uyku Modu

Uyku modu uzun bir bekleme siresidir. M95 komutunun formati su sekildedir: M95
(hh:mm).

M95'i takip eden ifade makinenin uyumasini istediginiz sireyi saat ve dakika cinsinden
icermelidir. Ornegin, saat simdi 6gleden sonra 6 ise ve makinenin ertesi sabah 6:30'a kadar
uyumasini istiyorsaniz, M95 (12:30) komutunu kullanmalisiniz. M95'i takip eden satir(lar)
eksen hareketleri ve is mili Isitma komutlari olmalidir.

M96 Sinyal Yoksa Atlar

P - Kosullu test kargilandiginda gidilecek program blogu
Q - Test edilecek ayri giris degiskeni (0'dan 63'e)

Bu kod ayri bir girisi 0 (kapall) durumu agisindan test eder. Kumanda igin bir alarm
olusturacak otomatik is parcasi tutma veya diger aksesuarlarin durumunu kontrol etmek
icin yararlidir. Q degeri, diyagnostik ekranindaki girdilerle uyusan 0 ila 63 araliginda
olmalidir (En ylksek sol girdi 0 ve en az sag girdi 63'tir. Bu program calistiriidiginda ve Q
tarafindan belirtilen giris sinyali 0 degerine sahip oldugunda, program blogu Pnnnn
gergeklestirilir (Pnnnn satir ayni programda olmalidir).
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NO5 M96 P10 Q8 (Test input #8, Door Switch, until closed) ;
N10 (Start of program loop) ;

(Program that machines part) ;

N85 M21 (Execute an external user function) ;
N90 M96 P10 Q27 (Loop to N10 if spare input [#27] is 0) ;
N95 M30 (If spare input is 1 then end program) ;

M97 Yerel Alt Program Cagrisi

Bu kod ayni program iginde bir satir numarasi (N) ile gosterilen bir alt programi (alt
program) cagirir. Bir Pnn kodu gereklidir ve ayni program iginde bir satir numarasi ile
uyusmalidir. Ayri bir program gerektirmediginden bir program igindeki alt programlar icin
yararlidir. Alt program, M99 ile bitmelidir. M97 blogundaki bir I.nn kodu, nn defa alt program
secimini tekrarlar.

Q

o

069701 (M97 LOCAL SUBPROGRAM CALL) ;

M97 P1000 L2 (L2 will run the N1000 line twice) ;
M30 ;

N1000 GOO G55 X0 Z0 (N line that will run after M97 P1000 is
run) ;

S500 MO3 ;

GO0 z-.5 ;

GOl X.5 F100. ;

G03 zI-.5 ;

GO0l X0 ;

z1l. F50. ;

G28 U0 ;

G28 WO ;

M99 ;

Q

o

M98 Alt Program Cagrisi

P - Calistinlacak alt program numarasi
L - Alt program ¢agri (1-99) stirelerini tekrarlar.
(<PATH>) - Alt programin dizin yolu

M98, Pnnnn'in segilecek programin numarasi oldugu veya M98 (<path>/Onnnnn) ‘Un,
<path>’in alt programa giden aygit yolunu ifade ettigi M98 Pnnnn formatinda bir alt
program gagirir.
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Alt program, ana programa dénebilmek igin mutlaka bir M99 igermelidir. Bir sonraki bloga
devam edilmeden 6nce alt programi nn kez ¢agirmak Uzere M98 bloguna M98 bir Lnn
sayimi ekleyebilirsiniz.

Programiniz bir M98 alt programini g¢agirirsa kumanda ana programin dizininde alt
programi arar. Kumanda, alt programi bulamazsa Ayar 251'de belirlenen konuma bakar.
Daha fazla bilgi i¢in, bkz. sayfa 206. Kumanda, alt programi bulamazsa bir alarm uretilir.

M98 Ornek:

Alt program, ana programdan (000002) ayri bir programdir (000100).

o

°

000002 (PROGRAM NUMBER CALL) ;
M98 P100 L4 (CALLS 000100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;

o\

o\

000100 (SUBPROGRAM) ;
MO0 ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;

o

°

o

°

000002 (PATH CALL) ;
M98 (USB0O/000001.nc) L4 (CALLS 000100 SUB 4 TIMES) ;
M30 ;

o\

o\

000100 (SUBPROGRAM) ;
MO0 ;
M99 (RETURN TO MAIN PROGRAM) ;

o

°

M99 Alt Program Donlisli veya Dongusu

Bu kodun tg temel kullanimi mevcuttur:

1.

Bir M99 bir alt programin, yerel alt programin veya makronun sonunda ana programa
geri donulmesi icin kullanilir.

Bir M99 Pnn, programi programdaki ilgili Nnn'ye atlatir.

Ana programdaki bir M99, [RESET] tusuna basilana kadar programin durmadan
baglangica geri ddnmesini ve programin ¢alistiriimasini saglar.

Programlama Notlari - Asagidaki kodu kullanarak Fanuc davranisinin benzerini
yapabilirsiniz:
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Haas

Fanuc

Program ¢agirma:

00001

00001

N50 M98 P2

N50 M98 P2

N51 M99 P100

N100 (buradan devam edin)

N100 (buradan devam edin)

M30
M30
Alt program: 00002 00002
M99 M99 P100

M99 Makrolar ile - Makine opsiyonel makrolarla donatiimigsa, kuresel bir degisken
kullanabilir ve alt program igine #nnnnn = dddd ekleyerek ve daha sonra alt program
¢agrisinin ardindan M99 P#nnnnn kullanarak atlamak igin bir blok tanimlayabilirsiniz.

M104 / M105 Prob Kolunu A¢/Geri Cek (Opsiyonel)
Opsiyonel takim ayarlama prob kolu M kodlari kullanilarak uzatilir ve geri gekilir.

M109 interaktif Kullanici Girisi

P - Ayni addaki makro degiskeni temsil etmek tzere araliktaki (500-549) bir rakamdir.

Bu M kodu ekran Uzerine bir kisa ileti (mesaj) yerlestirmek icin bir G-kodu programina izin
verir. 500 ila 549 aralidindaki bir makro degiskeni bir P kodu ile tanimlanmalidir. Program,
ASCII karakterin ondalik esitligini karsilastirarak klavyeden girilebilen herhangi bir karakteri
kontrol edebilir.

T8.1: ASCII Karakteri Degerleri
32 aralik 59 ; noktali virgul
33 ! Unlem isareti 60 < kuguktr
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34 " Gift tirnak isareti 61 = esittir

35 # rakam isareti 62 > blyuktir

36 $ dolar igareti 63 ? soru isareti

37 % ylzde isareti 64 @ 'de/da isareti

38 & ve igareti 65-90 A-Z blyulk harfler

39 ’ kapal tek tirnak 91 [ aclk koseli parantez

40 ( acik parantez 92 \ kesme isareti

41 ) kapall parantez 93 ] kapali koseli
parantez

42 * yildiz isareti 94 A sapka isareti

43 + art isareti 95 _ alt cizgi

44 , virgul 96 ! acik tek tirnak

45 - eksi isareti 97-122 a-z kiiglk harfler

46 . nokta 123 { acik kivrimh
parantez

47 / yatik gizgi 124 | dikey cizg

48-57 0-9 rakamlar 125 } kapal kivrimh
parantez

58 : iki nokta Ust Uste 126 ~ yaklasik

Asagidaki 6rnek program kullaniciya bir Evet veya Hayir sorusu soracaktir, daha sonra bir
Y veya N girilene kadar bekleyecektir. Diger tUm karakterler yok sayilir.

o

061091 (57 M10S 01 Interactive User Input) ;
N1 #501= 0. (Clear the variable) ;

N5 M109 P501 (Sleep 1 min?) ;

IF [ #501 EQ 0. ] GOTO5 (Wait for a key) ;
IF [ #501 EQ 89. ] GOTO10 (Y) ;

IF [ #501 EQ 78. ] GOTO20 (N) ;

GOTOl (Keep checking) ;

N10 (A Y was entered) ;
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M95 (00:01)

GOTO30 ;

N20 (An N was entered) ;

G04 P1l. (Do nothing for 1 second) ;
N30 (Stop)

M30 ;

%

Asagidaki 6rnek programda kullanicidan bir sayi se¢mesi istenecektir, daha sonra 1, 2, 3,
4 veya 5 girilene kadar bekleyecektir; diger tim karakterler yok sayilacaktir.

Q

°

061092 (58 M109 02 Interactive User Input) ;

N1 #501= 0 (Clear Variable #501) ;

(Variable #501 will be checked) ;

(Operator enters one of the following selections) ;
N5 M109 P501 (1,2,3,4,5) ;

IF [ #501 EQ O ] GOTOS ;

(Wait for keyboard entry loop until entry) ;
(Decimal equivalent from 49-53 represent 1-5) ;
IF [ #501 EQ 49 ] GOTO1l0 (1 was entered go to N10)
IF [ #501 EQ 50 ] GOTO20 (2 was entered go to N20) ;
IF [ #501 EQ 51 ] GOTO30 (3 was entered go to N30)
IF [ #501 EQ 52 ] GOTO40 (4 was entered go to N40)
IF [ #501 EQ 53 ] GOTO50 (5 was entered go to N50) ;
GOTOl1 (Keep checking for user input loop until found) ;
N10 ;

(If 1 was entered run this sub-routine) ;

(Go to sleep for 10 minutes) ;

#3006= 25 (Cycle start sleeps for 10 minutes) ;

M95 (00:10) ;

GOTO100 ;

N20 ;

(If 2 was entered run this sub routine) ;

(Programmed message) ;

#3006= 25 (Programmed message cycle start) ;

GOTO100 ;

N30 ;

(If 3 was entered run this sub routine) ;

(Run sub program 20) ;

#3006= 25 (Cycle start program 20 will run) ;

G65 P20 (Call sub-program 20) ;

GOTO100 ;

N40 ;

(If 4 was entered run this sub routine) ;

(Run sub program 22) ;
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#3006= 25 (Cycle start program 22 will be run) ;

M98 P22 (Call sub program 22) ;

GOTO0100 ;

N50 ;

(If 5 was entered run this sub-routine) ;

(Programmed message) ;

#3006= 25 (Reset or cycle start will turn power off) ;
#1106= 1 ;

N100 ;

M30 ;

%

M110 / M111 ikincil is Mili Ayna Klamplama/Klamplamay!
Acma (Opsiyonel)

Bu M kodlart ikincil is mili aynasini sikacak ve ayiracaktir. Dis Cap (OD) / i¢ Cap (ID) sikma
Ayar 122 ile ayarlanir.

M112 / M113 ikincil is Mili Hava Ufleme Agik/Kapali
(Opsiyonel)

M112, ikincil is mili hava Uflemeyi acar. M11 3, ikincil is mili hava Gflemeyi kapatir. M112
Srrr Pnnn, (RPM cinsinden rrr ve milisaniye cinsinden nnn), belirli bir zaman dilimi igin

hava Uflemeyi acar, hava Ufleme acgikken belirli bir hizda is milini ¢evirir, ardindan, is milini
ve hava Uflemeyi otomatik olarak kapatir.

M114 / M115 ikincil is Mili Freni Agik/Kapal (Opsiyonel)

M114, ikincil is milini tutmak icin kaliper stil bir fren uygularken, M115 freni serbest birakir.
M119 ikincil is Mili Pozisyonlama (Opsiyonel)

Bu komut ikincil is milini (DS tornalari) sifir konumuna yonlendirir. Bir P veya R degeri is
milini belirli bir pozisyona konumlamak icin eklenir. Bir P dederi is milini tam dereceye
konumlandirir (6r.; P120, 120°'dir). Bir R degeri is milini bir derecenin kesirine
konumlandirir (6r.; R12.25, 12,25°dir). Format su sekildedir: M119 Pxxx/M119 Rxx.x.
Mevcut Komutlar Takim YUkleme ekraninda is mili agisi gorulebilir.

M121-M126 M-Fin'li Dahili M-kod Roleleri

M121 ila M126 kodlari yerlesik M kodu réleleridir. Bir roleyi agik konuma getirir, programi
duraklatir ve harici bir M-Fin sinyalini beklerler.

Kumanda, M-Fin sinyalini aldiginda, role kapanir ve program devam eder. [RESET], M-Fin
icin bekleyen herhangi bir islemi durdurur.
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M129 M-Fin ile M Kodu Rolesini Acma

P - Ayrik ¢ikis réle numarasi.

M129 bir réleyi agik konuma getirir, programi duraklatir ve harici bir M-Fin sinyalini bekler.
Kullanima 6rnek olarak M129 Pnnn verilebilir; burada nnn, ac¢ik konuma getirilen rdle
numarasini ifade eder.

8M PCB Role | 8M PCB Role | 8M PCB Role

Dahili M-Kod Réleleri Sira1 (JP1) Sira 2 (JP2) Sira 3 (JP3)
P114 (M121) P90 P103 P79
P115 (M122) P91 P104 P80
P116 (M123) P92 P105 P81
P113 (M124) P93 P106 P82
P112 (M125) P94 P107 P83
P4 (M126) P95 P108 P84
- P96 P109 P85
- P97 P110 P86

Kumanda, M-Fin sinyalini aldiginda, role kapanir ve program devam eder. [RESET], rolesi
etkinlestirilmis bir aksesuarin bitmesini bekleyen herhangi bir igslemi durdurur.

M130Medyayi Goriintiile / M131 Medya Goriintiillemeyi iptal
Et

M130 Program yuritme sirasinda video ve hareketsiz goruntuleri goéruntilemenizi saglar.
Bu 6zelligi nasil kullanabileceginize dair bazi drnekler:

. Program calismasi sirasinda gorsel ipucu veya is talimatlarinin saglanmasi

. Bir programda belirli noktalarda parca kontroline yardimci olacak géruntulerin
saglanmasi

. Video ile prosedurlerin gdsterilmesi

Dogru komut formati M130 (file.xxx) ‘dir. Burada file.xxx, dosyanin adi ve gerekirse
de guzergahidir. Medya penceresinin en Ustliinde yorum olarak gdriinmesi i¢in parantez
icinde ikinci bir yorum da ekleyebilirsiniz.
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NOTE:

Zf

NOTE:

F8.3:

M130, M98 ‘nin yaptidi gibi, alt program arama ayarlarini, Ayar 251 ve
252’yi kullanir. Dosya yolu iceren bir M130 kodunu kolayca girmek igin
editérde Insert Media File komutunu kullanabilirsiniz. Daha fazla
bilgi igin, bkz. 155.

izin verilen dosya formatlari MP4, MOV, PNG ve JPEG/dir.

En hizli yiikleme sdreleri icin, 8 ile boliinebilen piksel boyutundaki
dosyalari (en ¢ok diizenlenmemig dijital gériintiiler varsayilan olarak
bu boyutlara sahiptir) ve 1920 x 1080 maksimum piksel boyutunu
kullanin.

Medyaniz, Gegerli Komutlar altindaki Medya sekmesinde goériintr. Sonraki M130, baska bir
dosya gOsterene veya M131, medya sekme iceriklerini temizleyene kadar medya
gorantulenir.

Medya Goériintiileme Ornegi - Program Sirasinda Is Talimati

Qurrent Commands

Devices Timers Macro Vars Active Codes ATM Calculator @

NOW

Prog Comment:

00:06/00:45 |

2O e B HE =20 O
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M133 / M134 / M135 Tahrikli Takim ileri/Geri/Durdurma
(Opsiyonel)

M1 33, tahrikli takim is milini ileriye dogru déndurir. M1 34, tahrikli takim is milini ters ydnde
dondurur. M1 35, tahrikli takim is milini durdurur.

is mili hizi bir P adres kodu ile kumanda edilir. Ornegin, P1200 bir is mili hizina 1200 dev/dk
komutu verecektir.

M138 / M139 is Mili Hizi Degisimi Agik/Kapali

is Mili Hizi Degisimi (SSV), is mili hizinin sirekli olarak farklilik gésterdigi bir aralk
belirlemenize imkan sadlar. Bu, istenmeyen bir parca bitirmesine ve/veya kesme takiminda
hasara neden olabilecek takim ¢atirdamasini engellemeye yardimci olur. Kumanda, is mili
hizini 165 ve 166 Ayarlarina dayali olarak degistirir. Ornegin; is mili hizinin 1 saniyelik bir
¢alisma gevrimiyle mevcut durumda komut verilen hiza kiyasla +/- 100 dev/dk degistiriimesi
icin, Ayar 165'i 100 deg@erine ve Ayar 166'y1 1 degerine ayarlayin.

Kullandiginiz bu degisim, malzemeye, takimlara ve uygulamanizin 6zelliklerine baghdr,
ancak, 1 saniyenin tzerinde 100 dev/dk iyi bir baslangi¢ noktasidir.

M138 ile kullanildiginda, P ve E adres kodlarini kullanarak 165 ve 166 ayarlarinin
degerlerini gegersiz kilabilirsiniz. Burada, P SSV Degisimi (RPM) ve E ise SSV Cevrimidir
(sn). Asagidaki 6rneklere bakiniz:

M138 P500 E1.5 (Turn SSV On, vary the speed by 500 RPM, cycle
every 1.5 seconds);

M138 P500 (Turn SSV on, vary the speed by 500, cycle based on
setting 166);

M138 E1.5 (Turn SSV on, vary the speed by setting 165, cycle
every 1.5 seconds);

M138, is mili komutlarindan bagimsizdir; komut verildiginde, is mili dénmediginde bile etkin
olur. Ayrica, M138, M139 ile veya M30’da, Sifirama veya Acil Durdurma ile iptal edilene
kadar etkin kalir.
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M143 / M144 | M145 ikincil is mili ileri/Geri/Durdurma
(Opsiyonel)

M143, tahrikli takim is milini ileriye dogru déndurir. M1 44, tahrikli takim is milini ters ydénde
dondlrlr. M1 45, ikincil is milini durdurur

Alt is mili hizi bir P adres kodu ile kumanda edilir, 6rnegin, P1200 bir is miline 1200 dev/dk
komutu verecektir.

M146 Ara Yatak Klamplama/M147 Ara Yatak Klamplama
Acma

M146 Ara yatagi klamplar ve M147 klamplamay! acar.
M154 / M155 C Ekseni Kavrama/Bosa Alma (Opsiyonel)

Bu M kodu opsiyonel C Ekseni motorunu kavramak veya ayirmak i¢in kullanilir.

M158 Bugu Kondansatoru Agik/M159 Bugu Kondenseri
Kapali

M158 Bugu Kondensatérinid acar ve M159 Bugu Kondensatoérini kapatir.

NOTE: MDI programi tamamlandiktan sonra yaklasik 10 saniye gecikme olur,
bundan sonra bugu kondensatérii kapanir. Bugu Kondensatériini
ACIK kalmasini istiyorsaniz, CURRENT
COMMANDS>DEVICES>MECHANISMS>MIST CONDENSER’e
gidin ve [F2] tusuna basin ve agin.

M219 Canh Takim Pozisyonlama (Opsiyonel)

P - Derece Degeri (0 - 360)
R - iki ondalik basamaginda derece degeri (0,00 - 360,00).

M219, tahrikli takimi sabit bir konuma ayarlar. M219, is mili sifir konumuna getirecektir. s
mili yonlendirme fonksiyonu P ve R adres kodlarina izin verir. Ornegin:
M219 P270. (orients the live tool to 270 degrees) ;

R degeri programlayicinin iki ondalik kesime kadar tanimlayabilmesini saglar; érnegin:

M219 R123.45 (orients the live tool to 123.45 degrees) ;
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8.2

Online Daha Fazla Bilgi

ipuglari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek i¢in mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&];

405



Online Daha Fazla Bilgi

406



Ayarlar

Chapter 9: Ayarlar

9.1

Giris

Bu bdlimde makinenizin ¢alisma seklini kontrol eden ayarlar hakkinda ayrintili agiklamalar
verilmistir.

9.1.1 Ayarlar Listesi
SETTINGS sekmesinde ayarlar gruplar halinde organize edilir. [UP] ve [DOWN] imle¢ ok
tuslarini kullanarak bir ayar grubunu vurgulayin. Bir gruptaki ayarlari géruntilemek igin
[RIGHT] imle¢ ok tusuna basin. Ayar grubu listesine dénmek igin [LEFT] imleg ok tusuna
basin.
Tek bir ayara hizli bir sekilde erismek igin, SETTINGS sekmesinin aktif oldugundan emin
olun, ayar numarasini girin ve ardindan [F1] tusuna basin veya bir ayar vurgulanmissa
[DOWN] imle¢ ok tusuna basin.
Bazi ayarlar verilen araliga sigan numerik degerlere sahiptir. Bu ayarlari degistirmek igin,
yeni degeri girin ve [ENTER] tusuna basin. Diger ayarlar bir listeden segebileceginiz
spesifik degerlere sahiptir. Bu ayarlar icin secenekleri goruntilemek tzere [RIGHT] imleg
tusunu kullanin. [UP] ve [DOWN] imleg tuslarini kullanarak segenekler arasinda gezinin.
Segenek secmek icin [ENTER] tusuna basin.
Sayf
Ayarlar Aciklama a

1 Otomatik Gig Kesme Zamanlayicisi 415

2 M30‘de Gli¢ Kesme 415

4 Grafik Hizl Yol 416

5 Grafik Delme Noktasi 416

6 On Panel Kilidi 416

8 Program Hafiza Kilidi 416

9 Boyutlandirma 416

10 Hiz %50'de Sinirli 417

17 Opsiyonel Durdurma Kilidi 417
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
18 Blok Silme Kilidi 417
19 ilerlemeyi Degistirme Kilidi 417
20 is Mili Atlama Kilidi 418
21 Hizli Atlama Kilidi 418
22 Korunmali Cevrim Delta Z 418
23 9xxx Program Duzenleme Kilidi 418
28 X/Y olmadan Korunmali Cevrim islemi 418
29 G91 Kipli degil 418
31 Program Gostergesini Sifirlama 419
32 Sogutma Sivisi Atlama 419
39 MO0, M01, M02, M30‘de uyar sesi 419
42 MO0 Takim Degistirme Sonrasinda 419
43 Kesici Telafisi Tipi 419
44 CC% Yarigcapinda Min. F 419
45 Ayna Goruntusu X Ekseni 420
46 Ayna Goéruntisi Y Ekseni 420
47 Ayna Gorintlsu Z Ekseni 420
52 G83 R Uzerinden Geri Cekilme 421
53 Referansa Gitmeden Elle Kumanda 421
56 M30 Varsayilan G'yi Geri Yiikle 421
57 Kesin Durdurma Korunmali X-Y 421
58 Kesici Telafisi 421
59 Prob Ofseti X+ 422
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
60 Prob Ofseti X- 422
63 Takim Probu Genigligi 422
64 Takim Ofseti Olgtimi Calismay! Kullanir 422
74 9xxx Program izleme 423
75 9xxx Program Tek Satir 423
77 Olgek Tam Sayisi F 423
80 Ayna Goruntisi B Ekseni 424
82 Dil 424
83 M30/Gegersiz Kilmayi Sifirlar 424
84 Takim Asiri YUk Hareketi 424
85 Maksimum Kése Yuvarlatma 425
87 Takim Degistirme Atlamay Sifirlar 426
88 Sifirlama Atlamay Sifirlar 426
90 Goruntilenecek Maksimum Takimlar 426
93 Punta X Agikligi 427
94 Punta Z Acikligi 427
95 Dis Pah Ebadi 428
96 Dis Pah Agisi 428
97 Takim Degistirme Yonu 428
99 Vida Digi Minimum Kesme 429
101 Besleme Degistirme -> Hizli 429
102 C Ekseni Capi 429
103 Cevrimi Baglat/Fh Ayni Tus 429
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
104 Tek Satira El Kumandasi 429
105 Punta Geri Cekilme Mesafesi 430
108 Hizh Dénme G28 430
109 Dakika cinsinden Isinma Siresi 430
110 Isinma X Uzakhgi 431
111 Isinma 'Y Uzakhgi 431
112 Isinma Z Uzakhgi 431
113 Takim Degistirme Yéntemi 431
114 Konveydr Cevrim Siresi (dakika) 431
115 Konveydr Agik Suresi (dakika) 432
117 G143 Global Ofset 432
118 M99 Carptirma M30 Cntrs 432
119 Ofset Kilidi 432
120 Makro Degisken Kilidi 432
130 Kilavuz Geri Cekilme Hizi 433
131 Otomatik Kapi 433
133 Rijit Kilavuz Cekme Tekrarlama 433
142 Ofset Degistirme Toleransi 433
143 Makine Verisi Toplama Portu 434
144 Besleme Degistirme -> ig mili 434
145 Cevrim Baglatma i¢in Pargcada Punta 434
155 Cep Tablolarini Yikleme 434
156 Program ile Ofset Kaydet 434
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
158 X Vida Termal Telafisi %’si 434
159 Y Vida Termal Telafisi %’si 434
160 Z Vida Termal Telafisi %’si 434
162 Yiizmeyi Saglamak igin Varsayilan 435
163 0,1 Elle Kumanda Hizini Devreden Cikarma 435
165 Ssv Degisimi (Devir) 435
166 Ssv Cevrimi 435
191 Varsayilan Duzgunlik 436
196 Konveydér Kapatma 436
197 Sogutma Sivisi Kapatma 436
199 Arka Isik Zamanlayici 436
216 Servo ve Hidrolik Kapatma 436
232 G76 Varsayilan P Kodu 436
238 Yiksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika) 436
239 Calisma Lambasi Kapatma Zamanlayicisi (dakika) 436
240 Takim Omrii Uyarisi 437
241 Punta Tutma Kuvveti 437
242 Hava Su Bosaltma Araligi 433
243 Hava Su Bosaltmasi Agik Kalma Siiresi 437
245 Tehlikeli Titresim Duyarlilig 437
247 Takim Degistirmede Es Zamanli XYZ Hareketi 437
250 Ayna Goruntisu C Ekseni 438
251 Alt Program Arama Konumu 438
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
252 Ozel Alt Program Arama Konumu 438
253 Varsayilan Grafik Takim Genisligi 439
261 DPRNT Kayit Konumu 439
262 DPRNT Hedef Dosya Yolu 440
263 DPRNT Portu 440
264 Otomatik Besleme Ylkseltme 441
265 Otomatik Besleme Azaltma 441
266 Minimum Otomatik Besleme Degistirme 441
267 Bosta Kalma Siresinden Sonra Elle Kumanda Modundan Cikma 441
268 ikinci Referans Pozisyonu X 442
269 ikinci Referans Pozisyonu Y 442
270 ikinci Referans Pozisyonu Z 442
276 is Parcasi Baglama Giris Monitorii 443
277 Yaglama Cevrim Araligi 443
281 Ayna Ayak Pedali Kilitteme 443
282 Ana s Mili Ayna Sikma 443
283 Ayna Kelepcgesini Acma RPM 443
284 Ayna Kelepcesi Acikken Cevrimin Baslatiimasina izin Verilmesi 443
285 X Cap Programlama 443
286 Korunmali Gevrim Kesim Derinligi 444
287 Korunmali Cevrim Geri Cekme 444
289 Dis Son Olgiiye Getirme Pasosu Toleransi 444
291 Ana is Mili Hiz Limiti 444
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
292 Kapi Agma is Mili Hiz Limiti 444
306 Minimum Talas Temizleme Siiresi 444
313 Maksimum Kullanici Hareket Siniri X 445
314 Maksimum Kullanici Hareket Siniri Y 445
315 Maksimum Kullanici Hareket Siniri Z 445
319 VDI is Mili Merkez Hatti X 445
320 BOT Is Mili Merkez Hatti X 445
321 is Mili Merkez Hatt1 Y 445
322 Ayak Pedali Punta Alarmi 445
323 Centik Filtresini Devre DisiI Birakma 446
325 Manuel Mod Etkinlestirildi 446
326 Grafik X Sifir Konumu 446
327 Grafik Z Sifir Konumu 446
328 eCark Hiz Limiti 446
329 Ana [s Mili Elle Kumanda Hizi 446
330 MultiBoot Segimi Zaman Asimi 446
331 Alt Is Mili Elle Kumanda Hizi 447
332 Ayak Pedali Kilidi 447
333 Prob Ofset Z+ 447
334 Prob Ofseti Z- 447
335 Dogrusal Hiz Modu 447
336 Cubuk Besleyici Etkinlestirme 448
337 Guvenli Takim Degistirme Konumu X 448
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
338 Guvenli Takim Degistirme Konumu Y 448
339 Glvenli Takim Degistirme Konumu Z 448
340 Ayna Sikma Gecikme Siresi 448
341 Punta Hizi Konumu 449
342 Punta ilerleme Mesafesi 449
343 Alt is Mili SSV Degigimi 450
344 Alt is Mili SSV Cevrimi 450
345 Alt s Mili Ayna Sikma 450
346 Alt is Mili Ayna Kelepgesini Agma RPM 450
347 Tahrikli Takim SSV Degisimi 450
348 Tahrikli Takim SSV Cevrimi 450
349 Tahrikli Takim Ayna Sikma 450
350 Tahrikli Takim Ayna Kelepgesini Acma RPM 451
352 Tahrikli Takim ile igsleme Hiz Limiti 451
355 Alt Is Mili Hizi Limiti 451
356 Cagri Cihazi Ses Seviyesi 451
357 Isinma Telafisi Cevrimi Baslatma Bosta Kalma Siiresi 451
358 Ara Yatak Sikma/A¢ma Gecikme Siresi 451
359 SS Ayna Sikma Gecikme Siiresi 451
360 Ara Yatak Ayak Pedali Kilitleme 452
361 Cubuk Itici Havalandirma Siiresi 452
368 Canli Takim Tipi 452
372 Parca Yukl. Tipi 452
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Sayf

Ayarlar Aciklama a
375 APL Kiskag Tipi 452
376 Haf. Perde Ag 452
377 Negatif s Pargasi Ofsetleri 453
378 Glv. Bol. Kalibre Edilmis Geo. X Ref. Noktasi 453
379 Glv. Bol. Kalibre Edilmis Geo. Y Ref. Noktasi 453
380 Guv. Bol. Kalibre Edilmis Geo. X Ref. Noktasi 453
381 Dok. Ekrani Ag 453
383 Tabla Ham Boyt 454
396 Sanal Klavyeyi Etkinlestirme/Devre Disi Birakma 454
397 Basma Tutma Gecikme 454
398 Kafa Yuksek. 454
399 Tab Yksk. 454
403 Acilan Digme Boyutu Degistir 454
409 Varsayilan Sogutma Sivisi Basinci 454

1 - Otomatik Gli¢ Kapatma Zamanlayicisi

Bu ayar belli bir bekleme suresinden sonra makinenin gticiinii otomatik olarak kapatmak
icin kullanilir. Bu ayara girilen deger, makine guict kapatilana kadar rélantide kalacag
dakikalarin sayisidir. Bir program calisirken makinenin guici kapatilmaz ve bir digmeye
basildiginda veya [HANDLE JOG] kontroli kullanildiginda sure (dakikalarin sayisi)
sifirdan baslar. Otomatik kapatma sirasi gli¢ kapatiimasindan dnce operatére 15 saniyelik
bir uyari verir, herhangi bir digmeye basiimasi gu¢ kapatmayi durduracaktir.

2- M30‘de Gui¢ Kapali

Bu ayar ON konuma ayarlanirsa, programin sonunda makinenin giicl kesilir (M30). Bir M30
ulasildiginda, makine operatore 15 saniyelik bir uyari verir. Gl¢ kapatma islemini yarida
kesmek icin herhangi bir tusa basin.
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F9.1:

4 - Grafik Hizh Yol

Bu ayar Grafik modunda bir programin goériintilenme seklini degistirir. OFF oldugunda, hizli
kesmeyen takim hareketleri bir glizergah birakmaz. ON oldugunda, hizli takim hareketleri
ekranda kesikli ¢izgi birakir.

Ayar 4 - Grafik Hizh Yol:[1] oN Konumdayken Tim Hizli Takim Hareketleri Kesikli Cizgiyle
Gosterilir.[2] KAPALI Konumdayken Yalnizca Kesim Cizgileri Gosterilir.

1 2

5 - Grafik Delme Noktasi

Bu ayar Grafik modunda bir programin gorintilenme seklini degistirir. ON oldugunda,
korunmali cevrim delme konumlari, ekran Uzerinde daire isareti birakir. OFF oldugunda ise,
grafik ekraninda higbir ilave isaret gosteriimez.

6 - On Panel Kilidi

ON olarak ayarlandiginda bu Ayar, is Mili [FWDJ/[REV] tuslari ve [TURRET
FWDJ/[TURRET REV] tuslarini devre disi birakir.

8 - Prog Bellek Kilidi

Bu ayar, ON olarak ayarlandiginda hafiza diizenleme fonksiyonlarini ((ALTER], [INSERT],
vs.) kilitler. Bu ayrica MDI fonksiyonunu da kilitler. FNC'deki diizenleme fonksiyonlari bu
ayarla sinirlandiriimaz.

9 - Boyutlandirma

Bu ayar in¢ ve metrik mod arasinda se¢im yapar. INCH olarak ayarlandiginda, X ve Z i¢in
programlanmis Uniteler 0,0001 inge kadar ingtir. MM olarak ayarlandiginda, programlanan
Uniteler, 0,001 mm’ye kadar milimetredir. Tim ofset degerleri, bu ayar, ingten milimetreye
ya da tersi olarak degistirildiginde dénusturdlir. Buna ragmen, bu ayarin degistiriimesi
hafizaya kaydedilmis bir programi otomatik olarak dénustirmeyecektir; yani Uniteler igin
programlanmis eksen degerlerini degistirmelisiniz.

INCH olarak ayarlandidinda, varsayilan G kodu G20°‘dir; MM olarak ayarlandiginda,
varsayllan G kodu G21'dir.
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ing Metrik
Besleme ing/dk ve ing/rev mm/dk ve mm/rev
Maksimum Hareket Eksene ve modele gore degisir
Minimum programlanabilir .0001 .001
boyut
Eksen elle kumanda
tusu Ing Metrik
.0001 0,0001 ing/el kumandasi 0,001 mm/el kumandasi
tiklamasi tiklamasi
.001 0,001 ing/el kumandasi 0,01 mm/el kumandasi
tiklamasi tiklamasi
.01 0,01 ing/el kumandasi 0,1 mm/el kumandasi
tiklamasi tiklamasi
1. 0,1 ing/el kumandasi 1 mm/el kumandasi tiklamasi
tiklamasi

10 - %50'de Hiz Sinin

Bu ayarin ON olarak ayarlanmasi, makineyi en hizli kesmeyen eksen hareketinin (hizl)
%50'sine  sinirlayacaktir. Makine eksenleri dakika basina 700 ince (ipm)
konumlandirabiliyorsa, bu ayar ON oldugunda 350 ipm'ye sinirlanacagi anlamina gelir. Bu
ayar ON oldugunda, kumanda %50 hizli atlama mesaji goéruntileyecektir. OFF olarak
ayarlandiginda, %100 en yuksek hizli devir mevcuttur.

17 - Opsiyonel Durdurma Kilidi

Opsiyonel Durdurma 6zelligi bu ayar ON oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.
18 - Blok Silme Kilidi

Blok Silme 6zelligi bu ayar ON oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

19 - ilerlemeyi Gegersiz Kilma Kilidi

ilerlemeyi gegersiz kilma digmeleri bu ayar ON olarak ayarlandiginda devreden gikarilir.
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NOTE:

NOTE:

20 - is Mili Atlama
is mili hizi atlama tuglari bu ayar ON olarak ayarlandiginda devreden gikarllir.

21 - Hizh Atlama Kilidi

Eksen hizli atlama tuglari bu ayar ON olarak ayarlandijinda devreden gikarilr.
22 - Korunmali Cevrim Delta Z

Bu ayar, bir G73 duzensiz yol malzemesi temizleme ¢evrimi sirasinda talaslari temizlemek
icin Z Ekseninin geri ¢ekildigi mesafeyi tanimlar.

23 - 9xxx Program Diizenleme Kilidi

Bu ayar ON ise kontrol, Memory/ igindeki 09000 dizininde bulunan dosyalar
goéruntilemenize veya degistirmenize izin vermez. Bdylece makro programlari, problama
cevrimleri ve 09000 klasdrundeki diger dosyalar korunmus olur.

Ayar 23 ON iken 09000 klasériine erismeye ¢aligirsaniz, Setting 23 restricts
access to folder. mesajini alirsiniz.

28 - Can Gevrim islem X/Y

Bu, ON/OFF ayari. Tercih edilen ayar ON ayaridir.

OFF ise, korunmali gevrimin yuratulebilmesi igin baglangi¢ korunmali gevrim tanim bloguna
bir X veya Y kodu gerekir.

ON ise, baslangi¢ korunmali ¢gevrim tanim blodu, blokta X veya Y kodu olmasa bile bir
cevrimin yuritulmesine yol agar.

O blokta 1.0 varsa, tanim satirindaki korunmali gevrimi yiiriitmez. Bu
ayarin G72 déngdilerine bir etkisi yoktur.

29 - G91 Kipli degil
Bu ayarin ON olarak ayarlanmasi, G91 komutunu sadece i¢inde bulundugu program blogu

icinde kullanacaktir (kipli degil). OFF oldudunda, ve bir G91 komutu verildiginde, makine
tim eksen konumlari igin artan hareketler kullanacaktir.

Bu ayar, G47 oyma gevrimleri icin mutlaka OFF konumda olmalidir.
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31 - Program Gostergesini Sifirla

Bu ayar OFF oldugunda, [RESET] program gdstergesinin konumunu degistirmez. ON
oldugunda, [RESET] program géstergesini programin baslangicina hareket ettirir.

32 - Sogutma Sivisi Atlama

Bu ayar sogutma sivisi pompasinin ¢alismasini kontrol eder. Ayar 32 NORMAL oldugunda,
sogutma sivisi pompasini agmak veya kapatmak icin [COOLANT] digmesine basabilir
veya bir programda M kodlarini kullanabilirsiniz.

Ayar 32, OFF iken [COOLANT] bastiginizda, kumanda, FUNCTION LOCKED mesajini
goruntiler. Bir program sogutma sivisi pompasini agma veya kapatma komutu belirttiginde
kontrol bir alarm verir.

Ayar 32 is IGNORE iken, kontrol tim programlanmis sogutma sivisi komutlarini atlar, ancak
sogutma sivisi pompasini agmak veya kapatmak icin [COOLANT] basabilirsiniz.

39 - Sesli Uyan @ M00, M01, M02, M30

Bu ayari ON olarak ayarlamak, M00, M01, (Opsiyonel Durdurma aktifken) M02 veya M30
bulundugunda klavyenin bip sesi ¢gikarmasina neden olur. Bir digmeye basilana kadar bip
sesi devam eder.

42 - M00 Takim Degistirme Sonrasinda

Bu ayarin ON olarak ayarlanmasi bir takim degistirme sonrasinda programi durduracaktir
ve bunu bildiren bir mesaj goérintilenir. Programa devam etmek igin, [CYCLE START]
Uzerine basiimaldir.

43 - Kesici Telafi Tipi

Bu bir telafi edilmis kesmenin ilk strokunun nasil basladigini ve pargadan takimin
temizlenmesi seklini kontrol eder. Secgimler, A veya B olabilir; 172 sayfadaki Takim Ucu
Telafisi bolimine bakin.

44 - CC % Yarnigapinda Min. F

Yarigap cinsinden asgari ilerleme hizi, kesici telafi takimi dairesel bir kesimin igcine dogru
hareket ettirdiginde ilerleme hizini etkiler. Bu tip bir kesme sabit bir ylzey ilerleme hizi
saglamak igin yavaslayacaktir. Bu ayar, programlanmis ilerleme hizinin yiizdesi olarak en
disuk besleme hizini tanimlar.
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45, 46, 47 - Simetrik X, Y, Z Ekseni

Bu ayarlarin bir veya daha fazlasi ON olarak ayarlandiginda, eksen hareketi ¢calisma sifir
noktasi etrafinda goérintilenir (ters gevrilmis). Ayrica, bkz. G101, Ayna Goéruntisini

Etkinlegtir.
F9.2: Ayna Gorlntusu Yok [1], Ayar 45 ON - X Ayna [2], Ayar 46 ON - Y Ayna [4], Ayar 45 ve Ayar
46 ON - XY Ayna [3]
AY+
@
1 2
ﬂ P
<& o °© Xt
4 3
— .
@
v’
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F9.3:

52 - G83 R Uzerinden Geri Cekilme

Bu ayar, G83 (kademeli delik delme c¢evrimi) davranis seklini degistirir. Birgok
programlayici, talaglarin deligin disina atilmasini saglayacak talas temizleme hareketini
saglamak icin referans (R) dizlemini kesimin Gzerine iyice ayarlar. Buna ragmen makine
bu bos mesafeye delik agmaya calisacagi icin zaman kaybettirir. Eger Ayar 52 talaslari
temizlemek igin gerekli olan mesafeye ayarlandiysa, R dizlemi delinen pargaya ¢ok daha
yakin konabilir.

Ayar 52 - r Uzerinden G83 Geri Cekilme: [#52] Ayar 52, [1] Baslangi¢ koumu, [2] R
duzlemi, [3] Parg¢a yuzu.

#52

53 - Sifira Gitmeli Elle Kumanda

Bu ayarin ON olarak ayarlanmasi, makineyi sifira dondirmeden (makinenin park konumunu
bulma) eksenlerin elle kumandasini saglar. Eksen mekanik tahditlerin igine girebilecegi ve
makineye hasar verecegi i¢in tehlikeli bir durumdur. Kumandaya gui¢ verildiginde, bu ayar
otomatik olarak OFF konumuna doner.

56 - M30 Varsayilan G'yi Geri Yukleme

Bu ayar ON olarak ayarlandiginda, bir programi M30 ile bitirmek veya [RESET] digmesine
basmak tim kipli G kodlarini varsayilanlarina déndurecektir.

57 - Tam Durus Korunmali X-Z

Bir korunmali gevrim ile birlesmis hizli XZ hareketi bu ayar OFF oldugunda kesin bir durus
gerceklestiremeyebilir. Bu ayarin ON olmasi, XZ hareketinin bir kesin durusa gelmesini
saglayacaktir.

58 - Kesici Telafisi

Bu ayar kullanilan kesici telafisinin tipini secer (FANUC veya YASNAC). 167 sayfasinda
verilen takim fonksiyonlari bélimune bakin.
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F9.4:

59, 60 - Prob Ofseti X+, X-

Bu ayarlar konum degistirme ve ATP'nin ebadini tanimlamak igin kullanilir. Bu dért ayar
(59, 60, 333, 334), gergek algilanan ylizeye konumlandirilan probun tetiklendigi yerden yol
mesafesini ve yoninu belirtmek i¢in kullanilir.

ATP’nin nasil kalibre edilecegine iliskin daha fazla bilgi igin bkz. sayfa 216.

Bu ayarlar, G31 kodu tarafindan kullanilir. Her bir ayar icin girilen degerler mutlaka pozitif
olmahdir.

Makrolar bu ayarlara ulagsmak igin kullanilabilir, daha fazla bilgi igcin Makro bolimune bakin.

59/60/X##/## Takim Prob Ofseti:[1] Ayna, [2] BolUm, [3] Prob, [#59] Ayar 59, [#60] Ayar
60, [###] Ayar ##, [#H#] Ayar ##,

i #333
»| [: #334

#60

63 - Takim Probu Eni

Bu ayar takim gapini test etmek i¢in kullanilan probun genigligini belitmek i¢in kullanilir. Bu
ayar sadece problama opsiyonu igin gecerlidir.

ATP’nin nasil kalibre edilecegine iliskin daha fazla bilgi i¢in bkz. sayfa 216 bolimu.
64 - Takim Ofset Olgme Kullanim Galismasi

(Takim Ofset Olgme Kullanim Calismasi) ayari, [Z FACE MEASURE] tusunun ¢alisma
seklini degistirir. Bu ayar ON konumdayken, girilen takim ofseti, 6lglilen takim ofseti arti is
koordinati ofseti (Z ekseni) olacaktir. OFF konumdayken takim ofseti Z makine konumuna
egittir.
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74 - 9xxx Prog Yolu

Bu ayar, Ayar 75 ile birlikte, CNC programlarini ayiklamak igin faydalidir. Ayar 74, ON
oldugunda, kumanda makro programlardaki (09xxxx) kodu goruntilenir. Ayar, OFF
oldugunda, kumanda 9000 seri kodunu gortintilemez.

75 - 9xxxx Prog Tekli Satir

Ayar 75, ON oldugunda ve kumanda Single Block (Tek Satir) modunda galisirken, kumanda
bir makro programdaki her bir kod blogunda (09xxxx) durur ve operatériin [CYCLE
START] tusuna basmasini bekler. Ayar 75, OFF oldugunda, makro programi surekli olarak
galisir, kumanda Tek Satir ON olsa bile her bir blokta durmaz. Varsayilan ayar ON.

Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 ON oldugunda, kumanda normal bir sekilde davranir.
Cahstirilan tim bloklar segilidir ve goruntilenir ve Tek Satir modunda iken her bir blogun
calistirlmasindan 6nce bir duraksama vardir.

Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 OFF oldugunda, kumanda 9000 serisi programlarini program
kodunu gorintilemeden calistirir. Kumanda Tek Satir modunda ise, 9000 serisi
programinin ¢alismasi sirasinda higbir tek satir duraksamasi olusmaz.

Ayar 75 ON ve Ayar 74 OFF oldujunda, 9000 serisi programlari calistinildiginda
gorintulenecektir.

77 - Olgek Tam Sayisi F

Bu ayar, operatére kumandanin ondalik bir kesim icermeyen bir F degerini (ilerleme hizi)
yorumlama seklini segme olanagi saglar. (Her zaman bir ondalik nokta kullanmaniz
Onerilir.) Bu ayar, operatorlerin Haas disindaki bir kumanda Uzerinde geligtiriimis
programlari ¢alistirmalarina yardimci olur.

5 ilerleme hizi ayari bulunmaktadir. Bu cizelgede her bir ayarin belirli bir F10 adresi
Uzerindeki etkisi gosterilmigstir.

INC MILIMETRE
Ayar 77 ilerleme Hizi Ayar 77 ilerleme Hizi
VARSAYILAN F0.0010 VARSAYILAN F0.0100
TAMSAYI F10. TAMSAYI F10.
1. F1.0 1. F1.0
.01 FO0.10 .01 FO0.10
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ING MILIMETRE

.001

F0.010 .001 F0.010

.0001

F0.0010 .0001 F0.0010

NOTE:

80 - ikiz Goriintii B Ekseni

Bu, ON/OFF ayaridir. OFF konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde olusur. ON
oldugunda, B Eksen hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda aynalanabilir (veya ters
cevrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 48 ve 250.

82 - Dil

Haas kumandasinda ingilizce digindaki diller mevcuttur. Bagka bir dile gegmek igin, [LEFT]
ve [RIGHT] imle¢ diigmeleriyle bir dil secin ve ardindan [ENTER] diigmesine basin.

83 - M30/Devre Dig1 Birakmayi Sifirlar

Bu ayar ON oldugunda, bir M30 herhangi bir atlamayi varsayilan degerlerine (%100)
yeniden kaydedecektir (ilerleme hizi, is mili, hizh).

84 - Takim Asin Yuk Hareketi

Bir takim asin yuklendiginde Ayar 84, kumanda yanitini belirler. Bu ayarlar, belirtilen
islemleri gergeklestirir (bkz. Gelismis Takim Ydnetimine Giris,

sayfa 132):

. ALARM makinenin durmasina neden olur.

. FEEDHOLD, Tool Overload mesajini goruntiler ve makine bir baglama bekletme
durumunda durur. Mesaji silmek igin herhangi bir tugsa basin.

. BEEP, kumandadan duyulur bir ses (bip sesi) gelmesini saglar.

. AUTOFEED, kontrolin, takim yuklenmesine bagli olarak ilerleme hizini otomatik
olarak sinirlamasina neden olur.

Freze kilavuz gekilmesinde (rijit veya ytizer), besleme ve is mili atlama
kilitlenir ve bunun sonucunda AUTOFEED ayari devre disI Kkalir
(ekranda atlama tusu mesajlarini gériintiileyerek kumanda atlama
butonlarina yanit veriyormus gibi gbriintir).
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D

CAUTION:

NOTE:

F9.5:

Dis frezeleme veya kilavuz basliklarinin otomatik ters cevrilmesi
Sirasinda AUTOFEED ayarini Kullanmayin, ¢linki bu éngériilemeyen
sonuglara ve hatta carpismaya neden olabilir.

Son komut verilen ilerleme hizi, program yuritme bittikten sonra veya operator [RESET]
tusuna bastiktan veya AUTOFEED ayarini OFF konuma getirdikten sonra yeniden
kaydedilecektir. AUTOFEED ayari segilirken, operatér, [FEEDRATE OVERRIDE]
kullanabilir. Bu tuslar, takim yuku limiti agilmadigi sirece AUTOFEED ayari tarafindan yeni
komutlanmis ilerleme hizi olarak taninir. Ancak, takim yik limiti 6énceden asiimis
oldugunda, kontrol [FEEDRATE OVERRIDE] tuslarini géz ardi edecektir.

85 - Maks. Kose Yuvarlatma

Bu ayar, koselerdeki isleme hassasiyet toleransini tanimlar. Baslangi¢ varsayilan degeri
1,27 mm’dir. Bir bagka ifadeyle, kumanda kdselerin yarigaplarini 1,27 mm’nin altinda tutar.

Ayar 85, kumandanin késeler etrafindaki beslemeleri tolerans degerini karsilayacak sekilde
ayarlamasini saglar. Ayar 85 degeri distikge, toleransin karsilanmasi icin koseler
etrafindaki kumanda beslemeleri de diser. Ayar 85 degeri yiukseldikge, koseler etrafindaki
kumanda beslemeleri komut verilen ilerleme hizina kadar yukselir, ancak bu durumda kdse
tolere edilen degere kadar bir yarigapta yuvarlatilabilir.

ilerleme hizi degisimi kése agisindan da etkilenir. Kumanda, tolerans
dahilinde sig kégeleri, dar kbgelere kiyasla daha yliksek bir ilerleme
hizinda kesebilir.

Kumanda, tolerans dahilinde [1] kdsesini, [2] kdsesine kiyasla daha yUksek bir ilerleme
hizinda kesebilir.

1

Ayar 85 sifir degerine sahipse kumanda, her bir hareket blogunda tam durdurma etkinmis
gibi hareket eder.

Ayrica bkz. G187 - Accuracy Control (Group 00) sayfa 364.
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F9.6:

NOTE:

Komut verilen ilerleme hizinin, [1] kdsesinin elde edilmesi igin ¢ok ylksek oldugunu
varsayin. Ayar 85, 0,635 degerine sahipse, kumanda, [2] késesinin elde edilmesi igin
yeterli bir ilerleme hizi gésterir (0,635 mm yarigapinda). Ayar 85, 1,27 degerine sahipse,
kumanda, kdsenin [3] elde edilmesi igin yeterli bir ilerleme hizi gdsterir. [3] kdsesinin elde
edilmesi igin ilerleme hizi, [2] késesinin elde edilmesi igin gerekli ilerleme hizindan
yuksektir.

/1

2
(R0.025")

I
(R0.05")

87 - Takim Degisimi Sifirlamalarini Gegersiz Kilma

Bu, ON/OFF ayaridir. Bir Tnn takim degisimi uygulandiginda ve bu ayar ON oldugunda, tim
gecersiz kilmalar iptal edilir ve programlanan degerlerine ayarlanir.

Bu ayar sadece programlanan takim degisimlerini etkiler, [TURRET
FWD] veya [TURRET REV] takim degisimlerini etkilemez.

88 - Sifirlama Sifirlamalarini Gegersiz Kilma

Bu, ON/OFF ayaridir. ON ve [RESET] tusuna basildiginda, tim gecersiz kilmalar iptal edilir
ve programlanan degerlere veya varsayilan degerlere (%100) ayarlanir.

90 - Goruntluilenecek Maks. Takimlar

Bu ayar, Takim Ofsetleri ekraninda goérintilenecek olan takim sayisini sinirlar.
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F9.7:

F9.8:

93 - Gezer Punta X Acikhk

Bu ayar, punta ile takim tareti arasindaki etkilesimi sinirlayan bir punta hareketi kisitlama
bolgesini tanimlamak igin Ayar 94 ile birlikte ¢alisir. Z ekseni konumu ile punto konumu
arasindaki farkin Ayar 94 altindaki degerin altina diismesi durumunda bu ayar, X ekseni
hareket sinirini belirler. Bu durum olusursa ve bir program ¢aligiyorsa o zaman bir alarm
gerceklestirilir.  Jog sirasinda, higbir alarm gergeklestiriimez ancak hareket
sinirlandirilacaktir.

Punta X Boslugu

| =

X CLEARANCE (93)

94 - Gezer Punta Z Acikhigi

Bu ayar, Z ekseni ile punta arasindaki asgari izin verilen farktir (bkz. Ayar 93). Birimler ing
cinsindeyse, -1.0000 degeri, X ekseni X bosluk diizleminin altinda oldugunda (Ayar 93), Z
ekseninin Z ekseni negatif yonindeki punta konumundan 1 ingten daha fazla uzaklkta
olmasi gerektigi anlamina gelir.

Punta Z Boslugu

Z CLEARANCE (94)
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NOTE:

F9.9:

95 - Dis Pah Kirma Ebadi
Bu ayar, bir M23 komutu verildiginde G76 ve G92 vida disi agma c¢evrimlerinde kullanilr.
Komut M23 aktifken, vida disi agma stroklar diz disari ¢ekilmesine karsilik olarak

acilanmis bir geri cekilme ile biter. Ayar 95'teki deger istenilen donus sayisina (pah kirmali
disler) esittir.

Ayar 95 ve 96 birbirleriyle etkilesirler. (Mevcut dis ucu garpimi, F veya
E).

Ayar 95 - M23 aktifken, G76 veya G92 Vida Disi Agma Stroku: [1] Ayar 96 = 45, [2] Ayar 95
x Ug, [3] Takim yolu, [4] Programli disli ug noktasi, [5] Gergek strok ug noktasi, [6] Ug.

1 ﬁfr
6 \

96 - Dis Pah Acisi

Bkz. Ayar 95.

* +
(67 I SN O]

97 - Takim Degistirme Yonu

Bu ayar varsayilan takim degistirme yonina belirler. Bu, SHORTEST veya M17/M18 olarak
ayarlanabilir.

SHORTEST segcildiginde, en kucuk hareket ile bir sonraki takima ulagmak icin gerekli olan
yone doner. Program takim degistirme yonunu sabitlemek icin yine de M17 ve M18'i
kullanabilir, ancak bu yapildiginda [RESET] veya M30/M02 kullaniimadan en kisa takim
degistirme yonune geri ddnmek mumkun dedgildir.

M17/M18 segcildiginde, kumanda en yakin M17 veya M18'e bagl olarak takim taretini ya
daima ileri ya da daima geri hareket ettirir. [RESET], [POWER ON] veya M30/M02
calistirldiginda, kumanda takim degistirme sirasinda M1 7takim tareti yonina, daima ileri
olarak kabul eder. Bir program tek ebatl takimlar nedeniyle takim taretinin belirli
alanlarindan sakinmasi gerektigi zaman bu opsiyon faydaldir.
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99 - Dis Minimum Kesme

G76 korunmali vida disi agma cevriminde kullanilan bu ayar vida kesimi igin ardigik
gegislerin asgari miktarini ayarlar. Ardisik gegisler bu ayardaki degerden daha az olamaz.
Varsayilan deger 0,254 cm’dir.

101 - Besleme Atlama -> Hizh

Bu ayarin ON iken, [HANDLE FEED] tusuna basilmasi, el kumandasinin hem ilerleme
hizini hem de hizli oran atlamalarini etkilemesine neden olacaktir. Ayar 10 maksimum hizli
oranini etkiler. Hizli ilerleme, %100'G gegemez. Ayrica, [+10% FEEDRATE], [- 10%
FEEDRATE] ve [100% FEEDRATE], hiz ve beslemeyi birlikte degistirir.

102 - C Ekseni Capi

Bu ayar, C Eksen segenegini destekler.

Bu, sayisal bir giristir. C ekseninin agisal besleme hizini ayarlamak igin kullanilir. Bir
programdaki ilerleme hizi daima dakika basina ingtir (veya dakika basina milimetredir), bu
nedenle, kumanda agcisal ilerleme hizini hesaplayabilmek igin C ekseninde islenen
parganin gapini bilmelidir.

Bu ayar dogru bir sekilde ayarlandiginda, bir is mili kesimindeki ylizey besleme hizi, tam
olarak kumanda igine programlanan besleme hizi olacaktir. Daha fazla bilgi i¢in bkz. C
Eksen Bolimu.

103 - Cyc Start/Fh Ayni Tus

Bu ayar ON konumdayken, [CYCLE START] diugmesine basiimalidir ve bir programi
calistirmak icin basili tutulmahdir. [CYCLE START] birakildiginda, bir besleme bekletme
gerceklestirilir.

Bu ayar, Ayar 104 oN konumdayken agilamaz. Bunlardan biri ON olarak ayarlandiginda,
digeri otomatik olarak kapanacaktir.

104 - Tekli Bloga Elle Kumanda

Bu ayar ON konuma ayarlandiginda [HANDLE JOG] kumandasi bir program boyunca tek
adim i¢in kullanilabilir. [HANDLE JOG] kumandasinin yénunln tersine alinmasi bir
besleme bekletme durumu Uretir.

Bu ayar, Ayar 103 ON konumdayken acgilamaz. Bunlardan biri ON olarak ayarlandiginda,
digeri otomatik olarak kapanacaktir.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

105 - Punta Geri Cekilme Mesafesi

Komut verildiginde, hizli konumdan puntaya olan mesafe kadar geri ¢ekilecektir. Bu ayar,
pozitif bir deger olmalidir.

Bu ayar, settings alfinda User Positions sekmesindedir

108 - Hizli Doner G28

Bu ayar ON olarak yapilandirildiginda kumanda, doner ekseni +/-359,99 veya daha duguk
bir derecede sifira geri getirir.

Ornegin, déner (inite +/-950.000 derecede ise ve bir sifira déniis komutu verilmisse, ayar
ON olarak yapilandirildiginda déner tabla, +/-230.000 derece donerek referans konumuna
gelecektir.

Déner eksen, aktif is koordinat konumuna dedil, makine referans
konumuna déner.

Bu islev yalnizca bir G91 ile kullanildiginda ¢alisir ve G90 ile galismaz.

109 - Dakika cinsinden Isinma Siuresi

Ayar 110-112'de belirtilen telafilerin uygulanmasi sirasindaki dakikalarin sayisidir (gti¢
veriimesinden sonraki 300 dakikaya kadar).

Genel Bakis — Makineye gui¢ verildiginde, Ayar 109 ve en azindan ayar 110, 111 veya
112'den biri sifir olmayan bir degere ayarlandiysa, kumanda su uyariyi gorintdler:

CAUTION! Warm up Compensation is specified!
Do you wish to activate
Warm up Compensation (Y/N)?

Y Y girildiyse, kumanda hemen toplam telafiyi (Ayar 110, 111, 112) uygular ve telafi sire
gectikge azalmaya baglar. Ornegin, Ayar 109'daki sirenin %50'si gegctiginde, telafi
mesafesi %50 olur.

Zaman periyodunu yeniden baslatmak i¢in, makinenin gicini kapatmak ve ag¢mak
gereklidir ve baslangigta telafi sorusuna YES cevabi verilmelidir.
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D

CAUTION:

NOTE:

Telafi islemdeyken 110, 111 veya 112 ayarlarinin degistirilmesi
0,11176 mm’ye kadar ani bir harekete neden olabilir.

110, 111, 112 - Isinma X, Y, Z Uzakhgi

Ayar 110, 111 ve 112 eksenlere uygulanan telafinin miktarini (maks = + 0,0020 ing veya *
0,051 mm) belirtir. Ayar 109 bir etkiye sahip olmak i¢in ayar 110-112 igin girilmis bir degere
sahip olmalidir.

113 - Takim Degistirme Yontemi

Bu ayar TL-1 ve TL-2 tornalari igin kullaniir. Bu ayar, takim degistirmenin nasil
gerceklestirilecegini seger.
Auto sec¢imi, makinedeki otomatik takim degistiriciyi varsayilan yapar.

Gang T1 segimi, Gang TI takim degistiriciyi uygulamanizi saglar. Gang TI, takim ofseti
icerisinde sadece bir dedisim icerir:

. T12, takim 12’ye gecer ve takim 12’den ofseti kullanir

. T1213, takim 12’ye geger ve takim 13’ten ofseti kullanir

. T1200, takim 12’ye gecer ve takim ofseti kullanmaz

Tl Post sec¢imi, maniel takim degistirme saglar. Bir programda takim degisimi
gergeklestirildiginde, makine, takim degistirmede durur ve takimi yliklemenizi ister. is milini
yukleyin ve programa devam etmek igin [CYCLE START] digmesine basin.

114 - Konveyor Cevrimi (dakika)

Ayar 114 Konveyor Cevrim Siresi, konveyorin otomatik olarak calistirilacagi aralktir.
Ornegin ayar 114, 30 olarak ayarlanirsa, talas konveydrii her yarim saatte bir acilir.

Calisma suresi gevrim siresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Bkz. Ayar 115, sayfa 432.

[CHIP FWD] diigmesi (veya M31) konveyorii ileri yénde ¢aligtirir ve
cevrimi etkinlestirir.

[CHIP STOP] diigmesi (veya M33) konveydrii durduracak ve g¢evrimi iptal edecekdir.
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NOTE:

115 - Konveyor Ac¢ik Kalma Suresi (dakika)

Ayar 115 Konveyér Agik Kalma Siiresi, konveyériin galisacagi zaman miktaridir. Ornegin
ayar 115, 2 olarak ayarlanirsa, talas konveyoérl 2 saat ¢alisir ve ardindan kapanir.

Calisma suresi ¢evrim suresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Bkz. Ayar 114 Cevrim Siresi, sayfa 431.

[CHIP FWD] digmesi (veya M31) konveyori ileri yénde calistirir ve
cevrimi etkinlegtirir.

[CHIP STOP] diigmesi (veya M33) konveydrii durduracak ve gevrimi iptal edecektir.

NOTE:

117 - G143 Global Ofset (Yalnizca VR Modelleri)

Bu ayar, 5-eksenli Haas frezelerine sahip olan ve programlari ve takimlari birinden digerine
transfer etmek isteyen musteriler igin saglanmistir. Pivot uzunlugu farki bu ayara girilebilir
ve bu G143 takim boyu telafisine uygulanacaktir.

118 - M99 Carptirma M30 Cntrs

Bu ayar ON oldugunda, M30 sayaglarina bir M99 ekler (bunlar [CURRENT COMMANDS]
digmesine basilarak gortntuilenebilir).

M99 bir alt programda degil, bir ana programda gerceklestigi icin
sadece sayaclari arttirir.

119 - Ofset Kilidi

Bu ayarin ON olarak ayarlanmasi Ofset ekranindaki degerlerin degistiriimesine izin vermez.
Buna ragmen, makrolar veya G10 ile ofsetleri degistiren programlar bunu yapabilecektir.

120 - Makro Var Kilidi

Bu ayarin ON olarak ayarlanmasi makro degiskenlerinin degistiriimesine izin vermez. Buna
ragmen, makro degiskenleri degdistiren programlar bunu yapmaya yetkindir.
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NOTE:

NOTE:

130 - Kilavuz Geri Alma Hizi

Bu ayar kilavuz delme gevrimi sirasinda geri ¢ekilme hizini etkiler (Freze Rijit Kilavuz
Cekme segenegine sahip olmalidir). 2 gibi bir degerin girilmesi, frezenin igeri girdiginden iki
kat daha hizl geri ¢ekilmesini komut edecektir. Deger 3 ise, geri ¢ekilme U¢ kat daha hizli
olacaktir. 0 veya 1 degeri, geri ¢gekilme hizi tizerinde etkiye sahip degildir.

2 giris degeri, G84 (kilavuz gekme korunmali gevrimi) i¢in 2 degerinde bir J adresi kod
degerinin esdegeridir. Bununla birlikte, rijit kilavuz i¢in J kodunun tanimlanmasi Ayar 130'u
gecersiz kilar.

131 - Otomatik Kapi

Bu ayar, Auto-Door (Otomatik Kapi) 6zelligini destekler. Otomatik kapili makineler igin ON
olarak ayarlanmalidir. Ayrica bkz. M85/M86 (Otomatik Kapi Agma/Kapama M Kodlart).

M kodlari yalnizca makine bir robottan bir hlicre glivenli sinyali alirken
caligir. Daha fazla bilgi icin, bir robot entegratériine danigin.

Kapi, [CYCLE START] digmesine basildiginda kapanir ve program bir M00, MO1
(Opsiyonel Durdurma konumuna ayarlandiginda) M02 veya M30 konumuna ulastiginda
acilir ve is milinin dénmesi durur.

133 - Rijit Kilavuz Tekrarlama

Bu ayar (Rijit Kilavuz Tekrarlama), vida agma sirasinda ayni delikte bir ikinci vida agma
gegisi programlandiginda dislerin siralanacagi sekilde is milinin yénlendirildigini denetler.

Bir program delik delme komutu verdiginde bu ayar mutlaka ON
konumda olmalidir.

142 - Ofset Degistirme Tolerans

Bu ayar sadece operat6r hatalarini énlemeye yoneliktir. Bu ayar, bir ofset, 0 ila 3,9370 (0
ila 100 mm) olan bu ayar de@erinden daha fazla degistiriimisse bir uyari mesaiji verir. Bir
ofseti girilen miktardan (pozitif veya negatif olarak) daha fazla degistirirseniz, kontrol su
uyariyl goruntiler: XX changes the offset by more than Setting 142! Accept
(Y/N) ?

Devam etmek ve ofseti glincellemek igin [Y]'ye basin. Degisikligi reddetmek icin [N]'e
basin.
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143 - Makine Verisi Toplama Portu

Bu ayar, sifir olmayan bir degere sahip oldugunda, kumandanin makine veri toplama
bilgilerini gébndermek igin kullandigi ag portunu tanimlar. Bu ayar sifir degerine sahipse,
kumanda, makine veri toplama bilgilerini gdndermez.

144 - Beslemeyi Gegersiz Kilma-> is Mili

Bu ayar bir gecgersiz kilma uygulandiginda talas yukina sabit tutmak igin tasarlanmigtir. Bu
ayar ON konumundayken, herhangi bir besleme hizini gecersiz kilma ayrica is mili devrine
uygulanacaktir, ve is mili gegersiz kilmalari devreden ¢ikarilacaktir.

145 - Cevrim Baslatma i¢in Pargada Punta

Ayar 145, [CYCLE START] i¢in Parcada Punta OFF konumdayken, makine daha énce
aciklandigi sekilde hareket eder. Bu ayar ON olarak ayarlandiginda, punta, [CYCLE
START] tusuna basildigi anda pargaya baski yapiyor olmaldir veya 9109 TAILSTOCK
NOT IN PART HOLD POSITION (9109 PUNTA, PARCA TUTMA KONUMUNDA DEGIL)
mesajl goruntilenir ve program baslamayacaktir.

155 - Cep Tablolarini Yukle

Bu ayar, bir yazihm yikseltme gergeklestirildiginde ve/veya bellek silindiginde ve/veya
kumanda yeniden baslatildiginda kullaniimaldir. Yana monteli takim degistirici cep takim
tablosunun dosyadan verilerle degistiriimesi icin, ayar ON olmalidir.

Bir donanim aygitindan bir Ofset dosyasi ylklerken ayar OFF ise, Pocket Tool tablasinin
icerigi degistiriimeyecektir. Ayar 155, makine acildijinda otomatik olarak OFF olarak
varsayllan ayarlar.

156 - Program ile Ofset Kaydet

Bu ayar oN konumdayken, kaydetmeniz durumunda kumanda, program dosyasina ofsetleri
dahil eder. Ofsetler, dosyada 0999999 bash@H altinda nihai % isaretinden Once
gérantulenir.

Programi tekrar bellege yiUklediginizde, kumandada Load Offsets (Y/N?) mesajl
goruntulenir. Kaydedilen ofsetleri yiklemek icin Y digmesine basin. Bunlari yiklemek
istemiyorsaniz N digmesine basin.

158, 159, 160 - X, Y, Z Vida Termal Telafisi %'si

Bu ayarlar -30'dan +30'a ayarlanabilir ve bu nedenle mevcut vida 1sil telafisini -%30 ila
+%30'a ayarlayacaktir.
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162 - Yiizmeyi Saglamak igin Varsayilan

Bu ayar ON oldugunda kumanda, tamsay! kodunu ondalik noktaya sahipmis gibi yorumlar.
Bu ayar OFF oldugunda, ondalik noktalar icermeyen adres kodlarini izleyen degerler
makinist yazimi olarak kabul edilecektir (6rn., binde veya on binde.)

Ayar Kapali
Girilen deger olarak Ayar Acik Olarak

ing modunda X-2 X-0,0002 X-2.
MM modunda X-2 X-0,002 X-2.

Bu 6zellik asagidaki adres kodlari icin gecerlidir:

X, Y,Z,A,B,C,E, | J K UW

Asagidaki durumlar hari¢ A ve D dahildir:

. A degeri (takim agisi) bir G76 blogundadir. Program yiriitme sirasinda bir ondalik

nokta iceren G76 A degeri bulundugunda, 605 Gegersiz Takim Ucu Agisi Alarmi

NOTE:

verilir.
. D degeri bir G73 blogundadir.

Bu ayar, tiim program yorumlarini etkiler. Ayar 77 Olgek Tam Sayisi F
etkisini degistirmez.

163 - 1. Elle Hizini Devreden Cikarma

Bu ayar en yiksek elle kumanda hizini devreden ¢ikarir. En yiksek elle kumanda hizi
secildiyse, bir sonraki daha dusik hiz otomatik olarak onun yerine segilir.

165 - Ana is Mili SSV Degisimi (RPM)

is Mili Hizi Degisimi 6zelligi kullanimi sirasinda komut edilen degerinin RPM'in (dev/dak)
yukari ve asagi degismesine olanak taniyan miktarini belirtir. Bu, mutlaka pozitif bir deger
olmalidir.

166 - Ana is Mili SSV Devri

Calisma devrini veya is Mili Hizi degisim oranini belirtir. Bu, mutlaka pozitif bir deger
olmalidir.
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191 - Varsayilan Duzguinluk

Bu ayarin ROUGH, MEDIUM veya FINISH degeri, varsayllan dizgunligl ve maksimum
kdse yuvarlatma faktérinu ayarlar. Kontrol, G187 komutu, varsayilan degeri atlatmadigi
surece bu varsayilan degeri kullanir.

196 - Konveyor Kapatma

Bu, talas konveyori kapanmasindan énce islem olmadan beklenecek sire miktarini belirtir.
Birimler, dakikadir.

197 - Sogutma Sivisi Kapatma

Bu ayar, Sogutucu akisi durmadan 6nce hicgbir islem yapilmaksizin beklenecek sureyi
belirler. Birimler, dakikadir.

199 - Arka Isik Zamanlayicisi

Bu ayar, kumandaya higbir giris olmadiginda makine ekrani arka 1siginin kapatiimasindan
sonraki stireyi dakika cinsinden belirtir (ELLE KUMANDA, GRAFIKLER veya UYKU modu
veya bir alarmin mevcut olmasi harig). Ekrani geri getirmek igin herhangi bir tusa basin
([CANCEL] 6nerilir).

216 - Servo ve Hidrolik Kapatma

Bu ayar, Gug¢ Tasarruf Modu baslatilmadan 6nce, bosta kalma siresinin slresini saniye
cinsinden belirtir. Gug¢ Tasarrufu Modu, tim servo motorlari ve hidrolik pompalari kapatir.
Gerektiginde motorlar ve pompalar tekrar ¢alisir (eksen / mil hareketi, program yuritme,
vb.).

232 - G76 Varsayilan P Kodu

Bir G76 satirinda P kodu yokken veya kullanilan P kodu 1'den daha dusuk veya 4'ten daha
biyuk bir degere sahip oldugunda kullanilacak varsayilan P kodu degeri. Olasi degerler,
P1, P2, P3 veya P4.

238 - Yuksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika)

Aktive edildiginde Yuksek Yogunluklu Aydinlatma segeneginin (HIL) ac¢ik kalacagi zamani
dakika cinsinden belirler. Kapi agildiginda ve is lambasi digmesi aciksa lambalar yanar.
Bu deger sifir ise, 0 zaman kaplilar agikken lamba agik kalacaktir.

239 - Calisgma Lambasi Kapatma Zamanlayicisi (dakika)

Herhangi bir tusa basiimadiginda ve [HANDLE JOG] degisiklikleri yoksa c¢alisma
lambasinin otomatik olarak kapanacagi sureyi dakika cinsinden belirler. Lambalar
kapatildijinda bir program calisiyorsa, program ¢alismaya devam edecektir.
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240 - Takim Omrii Uyarisi

Bu deger takim omrinin bir ylzdesidir. Takim asinmasi, bu esik ylzdesine ulastiginda
kontrol ekraninda bir Takim Asinmasi Uyari simgesi goruntulenir.

241 - Gezer Punta Tutma Kuvveti

Servo punta tarafindan bir pargaya uygulanacak kuvvet (sadece ST-40/45, ST-40L/40L ve
ST-50/55). Birim, Ayar 9'a uygun olarak standart modda libre-kuvvet ve metrik modunda
Newton'dur.

T9.1: Servo Punta Teknik Ozellikleri
Min. itki (Programlanabilir Minimum) Maks. itki (Programlanabilir Maksimum)
1000 Ib / 4448 N 4500 1b /20017 N

242 - Hava Su Bosaltma Araligi (dakika)

Bu ayar sistem hava deposundaki kondensatlarin tahliye araligini dakika cinsinden belirler.
243 - Hava Su Bosaltmasi A¢ik Kalma Suresi (saniye)

Bu ayar, sistem hava deposundaki kondensatlarin tahliye siiresini saniye cinsinden belirler.
245 - Tehlikeli Titregsim Duyarlihgi

Bu ayarin makine kontrol kabinindeki tehlikeli titresim akselerometresi icin (3) duyarllik
duzeyi vardir: Normal, Low, veya Off. Makinenin gicu her acildiginda deger Normal'e
varsayllan olarak déner.

Mevcut g kuvvetini Diagnostics'daki Gauges sayfasinda gorebilirsiniz.

Makineye bagh olarak, titresim, 600 - 1.400 g'I astiginda tehlikeli olarak kabul edilir. Bu
sinirda veya bu sinirin Gzerinde makine bir alarm verir.

Uygulamaniz titresim yaratmaya meyilliyse, Ayar 245'i daha dusuik bir duyarlilik diuzeyine
ayarlayarak gereksiz alarmlari dnleyebilirsiniz.

247 - Takim Degisiminde Es Zamanh XYZ Hareketi

247 Ayari, bir takim degistirme sirasinda eksenlerin nasil hareket edecegini tanimlar. 247
Ayari, OFF konumundaysa, Z ekseni 6ncelikle geri ¢ekilir ve ardindan bunu X ve Y Ekseni
hareketleri takip eder. Bu 6zellik bazi sabitleme yapilandirmalari igin takim ¢garpigsmalarinin
Onlenmesinde kullanilabilir. 247 Ayari ON konumda ise, eksenler es zamanli olarak hareket
eder. Bu da B ve C Ekseni donusleri nedeniyle takim ile is pargasi arasinda garpigsmalara
neden olabilir. Yliksek c¢arpisma potansiyeli nedeniyle, UMC-750'de bu ayarin OFF
konumda birakilmasi siddetle onerilir.
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NOTE:

250 - ikiz Goriintii C Ekseni

Bu, ON/OFF ayaridir. OFF konumdayken, eksen hareketleri normal bir sekilde olusur. ON
oldugunda, C ekseni hareketi is pargasi sifir noktasi etrafinda aynalanabilir (veya ters
cevrilebilir). Ayrica, bkz. G101 ve Ayarlar 45, 46, 47, 48 ve 80.

251 - Alt Program Arama Konumu

Bu ayar, alt program ana programla ayni dizinde olmadiginda harici alt programlar igin
arama yapllacak dizini belirtir. Ayrica kontrol bir M98 alt programi bulamazsa buraya bakar.
Ayar 251'de (3) segenek vardir:

. Memory
. USB Device
. Setting 252

Memory ve USB Device secgenekleriigin alt programin cihazla ayni kok dizinde bulunmasi
gerekir. Setting 252 segimi igin Ayar 252'nin kullanilacak bir arama konumu belirtmesi
gerekir.

M98 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), alt programin program konumuyla (Onnnnn) aynidir.

. Eger alt program bellekte degilse, dosya adi Onnnnn.nc olmahdir. Dosya adi,
makinenin alt programi bulmasi igin, sifirlarin ve . nc éninde O igermelidir.

252 - Ozel Alt Program Arama Konumu

Bu ayar, Ayar 251, Ayar Setting 252'ye ayarlandiginda alt program arama konumlarini
belirtir. Bu ayarda degisiklik yapmak igin, Ayar 252'yi segin ve [RIGHT] imlecine basin. Ayar
252 acilir penceresi, yollarin nasil silinecegini ve aranacagini agiklar ve mevcut arama
yollarini listeler.

Bir arama yolunu silmek igin:

1. Ayar 252 aclilir penceresinde listelenen yolu vurgulayin.
2. [DELETE] dugmesine basin.

Silinecek birden ¢ok yol varsa, 1. ve 2. adimlari tekrarlayin.
Yeni bir yol ayarlamak icin:

[LIST PROGRAM] diigmesine basin.

Eklenecek dizini vurgulayin.

[F3] digmesine basin.

Setting 252 add sec¢in ve [ENTER] digmesine basin.

LN =
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NOTE:

F9.10:

Baska bir yol eklemek igin, 1. ila 4. adimlari tekrarlayin.

M98 kullanildiginda:

. P kodu (nnnnn), alt programin program konumuyla (Onnnnn) aynidir.

. Eger alt program bellekte degilse, dosya adl Onnnnn.nc olmalidir. Dosya adi,
makinenin alt programi bulmasi i¢in, sifirlarin ve . nc 6niinde O i¢cermelidir.

253 - Varsayilan Grafik Takim Genisligi

Bu ayar ON ise, Grafik modu varsayilan takim genisligini (bir satir) [1] kullanir. Bu ayar OFF
ise, Grafik modu, Tool Offsets tablosunda tanimlanmis Takim Ofseti Capi Geometrisi'ni
grafik takim genisligi [2] olarak kullanir.

Ayar 253 Acik [1] ve Kapali [2] olarak Grafik Ekrani.

1 2

261 - DPRNT Kayit Konumu

DPRNT makine kontrolinin harici cihazlarla iletisim kurmasini saglayan bir makro
fonksiyonudur. Next-Generation Control (NGC), DPRNT komutlarini bir dosyaya
cikarmanizi veya bir TCP agi Uzerinden gikarmanizi saglar.

Ayar 261, DPRNT ifadesi ¢ikisi i¢in hedefi belirtmenizi saglar:
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. Disabled - Kontrol, DPRNT ifadelerini islemez.
. File - Kontrol, DPRNT ifadelerini Ayar 262'de belirtiimis dosya konumuna ¢ikarir.

. TCP Port - Kontrol, DPRNT ifadelerini Ayar 263'te belirtiimis TCP port numarasina
cikarir.

262 - DPRNT Hedef Dosya Yolu

DPRNT makine kontrolliiniin harici cihazlarla iletisim kurmasini saglayan bir makro
fonksiyonudur. Next-Generation Control (NGC), DPRNT komutlarini bir dosyaya
ctkarmanizi veya bir TCP agi Gzerinden ¢ikarmanizi saglar.

Ayar 261, File olarak ayarlanmissa, ayar 262, kontroliin DPRNT ifadelerini génderecegi
dosya konumunu belirtmenizi saglar.

263 - DPRNT Portu

DPRNT makine kontroliinin harici cihazlarla iletisim kurmasini saglayan bir makro
fonksiyonudur. Next-Generation Control (NGC), DPRNT komutlarini bir TCP agi tizerinden
ctkarmanizi saglar.

Ayar 261, TCP Port olarak ayarlanmigsa, ayar 263, kontrolin DPRNT ifadelerini
gonderecegi TCP portunu belirtmenizi saglar. Bilgisayarda, TCP'yi destekleyen herhangi
bir terminal programini kullanabilirsiniz.

Makinenin DPRNT akisina baglanmak icin terminal programindaki makine IP adresiyle
birlikte port degerini kullanin. Ornegin, PUTTY terminal programini kullaniyorsaniz:

1. Temel opsiyonlar bélimunde, makinenin IP adresini ve Ayar 263'teki port numarasini
yazin.
Raw veya Telnet baglanti tirinG segin.

3. Baglantiy1 baslatmak icin "Open" a (Ag) tiklayin.
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F9.11:

PUTTY bu segenekleri sonraki baglantilar icin kaydedebilir. Baglantiyi acik tutmak igin

"Connection" (Baglanti) segeneklerinde "Enable TCP keepalives" 1 (TCP Acgik Tutmayi

Etkinlestir) segin.
@ PuTTY Configuration @ @ PuTTY Configuration @
Category: Category:
=5 Sgssion Basic options for your PuTTY session =5 Sgssion Options controlling the connection
Ten LPglging Specify the destination you want to connect to Ten I..og‘ging Sending of null packets to keep session active
= Terminal - Terminal
. Keyboard Hast Name {or IP address) Port . Keyboard Seconds between keepalives (Dto tum off) 0
. Bell 1722113144 2525 - Bell
. Features Connection type: . Features Lowdevel TCP connection options
= Window @ Raw Telnet Rlogin (7) 55H Serial - Window Disable Nagle's algorithm (TCP_NODELAY option)
- Appearance Load P —— X - Appearance I Enable TCF keepalives (SO_KEEPALIVE nptmn}l
.. Behaviour ad, save or delste a stored session .. Behaviour ot ortoeet v
Translation Saved Sessions Translation =Ll AR o
- Selection DPRNT ... Selection @ Auto ) 1Pv4 7 IPvE
-~ Colours Defautt Settings — - Colours Logical name of remote host
=~ Connection -1 Connection
- Data | = | ~Tats Logical name of remate host (2 0. for S5H key lookup):
ave
... Proxy Debug —_— ... Prowgy
- Telnet [ Delete | . Telnet
Rlogin Rlogin
- SSH - S5H
""" Seral Close window on exit: - Seral
Always Mewver @ Only on clean exit
About | | Help ‘ | Open ‘ | Cancel | l About ] l Help ] [ Open ] l Cancsl ]

Baglantiy1 kontrol etmek igin, PUTTY terminal penceresine ping yazin ve Enter'a basin.
Baglanti aktifse makine bir pingret mesaji gonderir. Bir defada en fazla (5) es zamanl
baglanti kurabilirsiniz.

264 - Otomatik Besleme Yikseltme

Otomatik besleme etkinken, bu ayar, takim asir yikiu durduktan sonra besleme hizi
artisinin yizde oranini tanimlar.

265 - Otomatik Besleme Yiikseltme

Otomatik besleme etkinken, bu ayar, takim asiri yiki sirasinda besleme hizi distisinin
yluzde oranini tanimlar.

266 - Minimum Otomatik Besleme Gegersiz Kilma
Bu ayar, otomatik beslemenin besleme hizini azaltabilecedi minimum ytzdeyi tanimlar.
267 - Bosta Kalma Siiresinden Sonra Jog Modundan Cikma

Bu ayar, kontroliin, eksen hareketi veya klavye aktivitesi olmadan jog modunda kaldigi
maksimum sureyi dakika cinsinden tanimlar. Bu sureden sonra, kontrol otomatik olarak
MDI moduna gecer. Sifir deger, jog modundan MDI moduna otomatik gegisi devre disi
birakir.
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268 - ikinci Ana X Konumu

Bu ayar, ikinci ana konum igin X eksen konumunu in¢ veya milimetre olarak tanimlar.
Deger, belirli bir eksen icin hareket limitleri ile sinirlanmistir.

[ORIGIN] digmesine basarak bu ayari devre disi birakin veya grubun tamamini devre digi
birakin.

NOTE: Bu ayar, Settings altinda User Positions sekmesindedir. Daha
fazla bilgi icin sayfa 470°teki sekme tanimina bakin.

CAUTION: Yanlis sekilde ayarlanmig kullanici konumlari makine arizalarina
neden olabilir. Ozellikle uygulamanizi bazi sekillerde (yeni program,
farkli takimlar vs.) degistirdikten sonra kullanici konumlarini dikkatli bir
sekilde ayarlayin. Her bir eksen konumunu ayri ayri dogrulayin ve
degistirin.

269 - ikinci Ana Y Konumu

Bu ayar, ikinci ana konum igin Y eksen konumunu ing veya milimetre olarak tanimlar.
Deger, belirli bir eksen igin hareket limitleri ile sinirlanmistir.

[ORIGIN] digmesine basarak bu ayari devre disi birakin veya grubun tamamini devre disi
birakin.

NOTE: Bu ayar, Settings altinda User Positions sekmesindedir. Daha
fazla bilgi icin sayfa 470’teki sekme tanimina bakin.

CAUTION: Yanhg gsekilde ayarlanmis kullanici konumlari makine arizalarina
neden olabilir. Ozellikle uygulamanizi bazi sekillerde (yeni program,
farkli takimlar vs.) degistirdikten sonra kullanici konumlarini dikkatli bir
sekilde ayarlayin. Her bir eksen konumunu ayri ayri dogrulayin ve
degistirin.
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NOTE:

CAUTION:

270 - ikinci Z Ana Konumu

Bu ayar, ikinci ana konum igin Z eksen konumunu in¢ veya milimetre olarak tanimlar.
Deger, belirli bir eksen igin hareket limitleri ile sinirlanmistir.

[ORIGIN] diigmesine basarak bu ayari devre disi birakin veya grubun tamamini devre digi
birakin.

Bu ayar, Settings alfinda User Positions sekmesindedir. Daha
fazla bilgi igin sayfa 470’teki sekme tanimina bakin.

Yanlis sekilde ayarlanmis kullanici konumlari makine arizalarina
neden olabilir. Ozellikle uygulamanizi bazi sekillerde (yeni program,
farkli takimlar vs.) degistirdikten sonra kullanici konumlarini dikkatli bir
sekilde ayarlayin. Her bir eksen konumunu ayri ayri dogrulayin ve
degigtirin.

276 - is Parcasi Baglama Giris Numarasi

Bu ayar, is pargasi sabitleme kelepgesi icin takip giris numarasini belirtir. Kumanda is
milinin kelepgelenmedigini gésterirken kumanda, is mili galistirma komutunu alirsa, makine
alarm verir.

277 - Eksen Yaglama Araligi

Bu ayar, eksen yaglama sistemin dénguleri arasindaki sireyi saat cinsinden tanimlar.
Minimum deger 1 saattir. Maksimum deger, makine modeline bagli olarak 12 ila 24 saat
arasindadir.

281 - Ayna Ayak Pedali Kilitleme

Bu, ON/OFF ayaridir. OFF oldugunda, ayna ayak pedali normal ¢alisir. ON oldugunda, ayak
pedalina yapilan herhangi bir hareket kumanda tarafindan reddedilir.

282 - Ana is Mili Ayna Sikma

Bu ayar, Ana is Mili ayna sikma yéniini belirler. O.D.'ye (Dis Cap) ayarlandiginda, geneler
is mili merkezine hareket ettiginde ayna sikilimis olarak kabul edilir. 1.D.'ye (i¢ Cap)
ayarlandiginda, ceneler is mili merkezinden uzaga hareket ettiginde ayna sikilmis olarak
kabul edilir.
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283 - Ana is Mili Ayna Kelepgesini Acma RPM

Bu ayar, aynanin kelepgesinin agilmasi igin maksimum ana is mili hizini belirler. Aynanin
calismayacagdl RPM. Ana is mili bu dederden daha hizli dénliyorsa, ayna agilmayacaktir.
Ana is mili bu degerden daha yavas doniyorsa, ayna agilacaktir.

284 - Ayna Kelepgesi Agikken Gevrimin Baslatilmasina izin
Verilmesi

Bu ayar, [CYCLE START]'nin ayna kelepgesi klamplamasi agikken galismasina izin verir.
285 - X Cap Programlama

Bu ayar, programlama igin ¢api belirler. Bu ayar, TRUE olarak ayarlandiginda, girisleri
yarigap yerine ¢ap olarak yorumlar.

286 - Korunmali Cevrim Kesim Derinligi

G71 ve G72 korunmali ¢evrimleri ile kullanilan bu ayar, purtiz alma kesimi sirasinda her bir
gecis icin artan derinligi belirtir. Programlayici bir D kodu belirtmedigi zaman kullanilir.
Baslangi¢ varsayilan degeri 2,54 mm’dir.

287 - Korunmali Cevrim Geri Cekme

G71 ve G72 korunmali ¢evrimleri ile kullanilan bu ayar, bir pliriiz alma kesimi sonrasinda
geri ¢ekilme miktarini belirtir. Takim diger bir gegis i¢in geri déndiginde takimdan
malzemeye olan boglugu temsil eder.

289 - Dig Bitirme Toleransi

G76 korunmal vida disi agma ¢evriminde kullanilan bu ayar, ¢evrimin nihai gecisi icin dis
Uzerinde ne kadar malzeme kalacagini belirtir.

291 - Ana is Mili Hiz Limiti

Bu ayar, ana is mili icin toplam hizi tanimlar. Bu ayar, sifirdan farkli bir dedere sahip
oldugunda, is mili highir zaman belirlenen hizi agmaz.

292 - Kap1 A¢ma is Mili Hiz Limiti
Bu ayar, makine kapisi agikken izin verilen maksimum is mili hizini belirtir.
306 - Minimum Talas Temizleme Siresi

Bu ayar, is milinin “talas temizleme hizinda” (korunmali ¢gevrim E komutunda belirtilen is
milinin dakikadaki devir sayisi) kaldigi minimum sureyi saniye cinsinden belirtir. Komutlu
talas temizleme gevrimleri, takimdaki talaslari tamamen temizlemezse, bu ayara zaman
ekleyin.
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NOTE:

NOTE:

NOTE:

NOTE:

313, 314, 315 - Maks. Kullanici Hareket Sinin X, Y, Z

Bu ayar, X, Y ve Z ekseni i¢in 6zel kullanici hareket siniri konumunu tanimlamanizi saglar.

[ORIGIN] diigmesine basarak bu ayari devre disi birakin veya grubun tamamini devre digi
birakin.

Bu ayar, Settings alfinda User Positions sekmesindedir. Daha
fazla bilgi igin sayfa 470’teki sekme tanimina bakin.

319 - VDI i Mili Merkez Hatti X

Bu ayar, VDI takim tutucunun merkezini is milinin merkezi ile hizalayan makine konumunu
tanimlamanizi saglar.

Bu ayar, Settings altinda User Positions sekmesindedir

320 - BOT is Mili Merkez Hatti X

Bu ayar, BOT takim tutucunun merkezini is milinin merkezi ile hizalayan makine konumunu
tanimlamanizi saglar.

Bu ayar, Settings altinda User Positions sekmesindedir

321 - is Mili Merkez Hatt1 Y

Bu ayar, takim tutucunun merkezini Y ekseni igin is milinin merkezi ile hizalayan makine
konumunu tanimlamanizi saglar.

Bu ayar, Settings alfinda User Positions sekmesindedir

322 - Ayak Pedali Punta Alarmi

M21 puntayi bekleme noktasina hareket ettirmek ve bir pargayi tutmak i¢in kullanildiginda,
kumanda bir par¢a bulamazsa ve bekleme noktasina ulagildiysa bir alarm olusturur. Ayar
322 oN konuma getirebilir ve ayak pedali puntayi bekleme noktasina hareket ettirmek icin
kullanildiginda ve higbir par¢a bulunamadiginda bir alarm verilir.
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NOTE:

323 - Centik Filtresini Devre Dig1 Birakma

Bu ayar on oldugunda, centik filtresi degerleri sifira ayarlanir. Bu ayar Of£f oldugunda,
makinenin varsayilan degerlerini parametreler tarafindan tanimlanan sekilde kullanir. Bu
ayari On yapmak, dairesel dogrulugu duzeltir ve O£ £ yapmak ise yuzey cilasini diizeltir.

Bu ayarin etkin olabilmesi i¢in glicli kapatmalisiniz.

325 - Manuel Mod Etkinlestirildi

Bu ayarin ON olarak ayarlanmasi, makineyi sifira déndirmeden (makinenin park konumunu
bulma) eksenlerin elle kumandasini saglar.

53 Jog W/O Sifir Dénus ayarlanarak uygulanan elle kumanda limitleri gegerli olmayacaktir.
Elle kumanda hizi, eCark anahtari veya elle kumanda hiz diugmeleri (eCark bagh degilse)
ile tanimlanacaktir.

Bu ayar ON iken, [ATC FWD] veya [ATC REV] digmelerini kullanarak takim degisimi
yapabilirsiniz.

Bu ayar OFF’i dondurtrken, makine normal olarak ¢aligir ve sifir dénls olmasi gerekir.

326 - Grafik X Sifir Konumu

Bu ayar X sifir konumuyla iliskili olan zum penceresinin Ust tarafini konumlandirir (Grafik
bélimine bakin). Varsayilan deger sifirdir.

327 - Grafik Z Sifir Konumu

Bu ayar Z sifir konumuyla iligkili olan zum penceresinin Ust tarafini konumlandirir (Grafik
bélumlne bakin). Varsayilan degeri sifirdir.

328 - eCark Hiz Limiti

Bu ayar, hiz digmesine basili tuttugunuzda eCark'in hareket hizini sinirlamanizi saglar.
Sifir deg@eri bu digmeyi devre digi birakir.

329 - Ana is Mili Elle Kumanda Limiti

Bu ayar, is mili Elle Kumanda tusu i¢in is mili devrini tanimlar.
330 - MultiBoot Se¢imi Zaman Asimi

Bu sadece bir similatér ayandir. Bir simulator acildiginda, farkli similatér modellerinin
secilebilecegi bir ekran gorintilenir. Bu ayar, ekranin ne kadar sire goérintilenecegini
ayarlar. Kullanici sure dolmadan énce higcbir sey yapmazsa, yazilim en son aktif olan
simulator yapilandirmasini yikleyecektir.
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F9.12:

331 - Alt is Mili Elle Kumanda Hizi
Bu ayar, is mili Elle Kumanda tusu i¢in is mili devrini tanimlar.
332 - Punta Ayak Pedali Kilidi

Bu, ON/OFF ayaridir. OFF oldugunda, ayak pedali normal ¢aligir. ON oldugunda, punta ayak
pedalina yapilan herhangi bir hareket kumanda tarafindan reddedilir.

333, 334 - Prob Ofseti Z+, Z-

Bu ayarlar konum degistirme ve ATP'nin ebadini tanimlamak igin kullanilir. Bu dort ayar
(59, 60, 333, 334), gercek algilanan yuzeye konumlandirilan probun tetiklendigi yerden yol
mesafesini ve yonunu belirtmek icin kullanilir.

ATP’nin nasil kalibre edilecegine iliskin daha fazla bilgi igin bkz. sayfa 216.

Bu ayarlar, G31 kodu tarafindan kullanilir. Her bir ayar igin girilen degerler mutlaka pozitif
olmaldir.

Makrolar bu ayarlara ulagsmak igin kullanilabilir, daha fazla bilgi icin Makro bolimiine bakin.

59/60/333/334 Takim Prob Ofseti:[1] Ayna, [2] Bolum, [3] Prob, [#59] Ayar 59, [#60] Ayar
60, [#333] Ayar 333, [#334] Ayar 334,

#333
»| P #334

#60

&

335 - Dogrusal Hizlhh Mod

ayarl, bu iki moddan birine ayarlanabilir. Bu modlarin tanimlari su sekildedir:

NONE Her bir eksen, birbirinden bagimsiz olarak kendi u¢ noktalarina yoneliktir.
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NOTE:

Uy

CAUTION:

LINEAR (XYZ) Hizli komutu verildiginde, XYZ eksenleri 3D bosluktan dogrusal olarak
hareket eder. Diger tum eksenler bagimsiz hiz/hizlanmaya sahiptir.

Tum modlar, bir programin ayni slrede c¢alismasina neden olur
(uygulama siiresinde artis veya azalma olmaz).

336 - Cubuk Besleyici Etkinlestirme

Bu ayar, Cihazlar sekmesi altinda [CURRENT COMMANDS] icindeki Cubuk Besleyici
sekmesini agar. Cubuk Besleyici'yi kurmak igin bu sayfayi kullanin.

337, 338, 339 - Guvenli Takim Degistirme Konumu X, Y, Z

Bu ayarlar, eksenler son takim degistirme konumlarina gitmeden 6nce, takim degistirme
komutunda X, Y ve Z eksenleri igin givenli bir konum tanimlamanizi saglar. Tutturucu,
punta ve diger olasi engellerle ¢arpigsmalari 6nlemek i¢in bu konumu kullanin. Nasil komut
edilirse edilsin (M06, [NEXT TOOL] vs.), bu kumanda, her takim degisimi i¢cin bu konumu
kullanir

Yanlis sekilde ayarlanmis kullanici konumlari makine arizalarina
neden olabilir. Ozellikle uygulamanizi bazi sekillerde (yeni program,
farkli takimlar vs.) degistirdikten sonra kullanici konumlarini dikkatli bir
sekilde ayarlayin. Her bir eksen konumunu ayri ayri dogrulayin ve
degisgtirin.

340 - Ayna Sikma Gecikme Siresi

Ayna, klamplandiktan sonra izin verilen bekleme stiresi (M10 komutu). Bu slre dolana
kadar program yuritme devam etmeyecektir.
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F9.13:

it

NOTE:

F9.14:

341 - Punta Hizi Konumu

Bu, pargaya dogru hareket ederken puntanin hizli moddan besleme hareketine gececegi
noktadir. Bu ayar, negatif bir deger olmalidir.

Punta Hizi Konumu

L

JL

RAPID POSITION (341)

Bu ayar, Settings altinda User Positions sekmesindedir

342 - Punta llerleme Mesafesi

Bu ayar, Punta Hizli Konumu’'ndan parganin hemen igindeki bir noktaya olan mesafedir.
Bu ayar i¢in deger belirleme:

. Puntay parg¢a ylizeyine hareket ettirin

. Geri Cekme Konumu’ndan parga ylzeyine olan uzakligi bulmak igin, mevcut konumu
Geri Cekme Konumu’ndan ¢ikarin

. Ardindan, 0,375 — 0,500” (9,5 — 12,7 mm) ekleyin

Makine, bu ayari, Hizli Konum (Ayar 341) icin parganin igindeki bir hedef pozisyonu
hesaplamak amaciyla kullanacaktir.

Punta ilerleme Mesafesi

ADVANCE DISTANCE (342)
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NOTE:

Bu ayar, Settings altinda User Positions sekmesindedir

343 - Alt is Mili SSV Degisimi (RPM)

is Mili Hizi Degisimi 6zelligi kullanimi sirasinda komut edilen degerinin RPM'in (dev/dk)
yukari ve asagi degismesine olanak taniyan miktarini belirtir. Bu, mutlaka pozitif bir deger
olmahdir.

344 - Alt is Mili SSV Gevrimi

Calisma gevrimini veya Alt is Mili Hizinin degisim oranini belirtir. Bu, mutlaka pozitif bir
deger olmalidir.

345 - Alt is Mili Ayna Sikma

Bu ayar, Alt is Mili ayna sikma yéniinii belirler. DC'ye (Dis Cap) ayarlandiginda, geneler alt
is mili merkezine hareket ettijinde ayna sikilmis olarak kabul edilir. iC'ye (ic Cap)
ayarlandiginda, ¢eneler alt is mili merkezinden uzaga hareket ettiginde ayna sikilmig olarak
kabul edilir.

346 - Alt is Mili Ayna Kelepgesini Agma RPM

Bu ayar, aynanin kelepgesinin agilmasi igin maksimum alt is mili hizini belirler. Aynanin
calismayacagi RPM. Alt is mili bu degerden daha hizli dénlyorsa, ayna agilmayacaktir. Alt
is mili bu degerden daha yavas donlyorsa, ayna agilacaktir.

347 - Tahrikli Takim SSV Degisimi (RPM)

Tahrikli Takim Hiz Degisimi 6zelligi kullanimi sirasinda komut edilen degerinin RPM'in
(dev/dak) yukari ve asagi degismesine olanak tantyan miktarini belirtir. Bu, mutlaka pozitif
bir deger olmalidir.

348 - Tahrikli Takim SSV Cevrimi

Calisma cevrimini veya Tahrikli Takim Hizi degisim oranini belirtir. Bu, mutlaka pozitif bir
deger olmalidir.

349 - Tahrikli Takim Ayna Sikma

Bu ayar, Tahrikli Takim sikma yonini belirler. O.D.'ye (Dis Cap) ayarlandiginda, geneler,
Tahrikli Takim merkezine hareket ettiginde ayna sikilmis olarak kabul edilir. 1.D.'ye (i¢ Cap)
ayarlandiginda, ¢eneler, Tahrikli Takim merkezinden uzaga hareket ettiginde ayna sikiimig
olarak kabul edilir.
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NOTE:

350 - Tahrikli Takim Ayna Kelepgesini Agma RPM

Bu ayar, aynanin kelepgesinin agilmasi igin maksimum Tahrikli Takim hizini belirler.
Aynanin galismayacagi RPM. Tahrikli Takim bu degerden daha hizli dénuyorsa, ayna
aclimayacaktir. Tahrikli Takim bu degerden daha yavas dénuyorsa, ayna agilacaktir.

352 - Tahrikli Takim Hizi Limiti

Bu ayar, Tahrikli Takim igin en yiksek hizi tanimlar. Bu ayar, sifirdan farkli bir degere sahip
oldugunda, Tahrikli Takim hi¢cbir zaman belirlenen hizi agsmaz.

355 - Alt is Mili Hizi Limiti

Bu ayar, Alt is Mili icin toplam hizi tanimlar. Bu ayar, sifirdan farkl bir degere sahip
oldugunda, Alt is Mili hicbir zaman belirlenen hizi agsmaz.

356 - Cagr Cihazi Ses Seviyesi

Bu ayar, kullanicinin asili kumanda da ¢agri cihazinin ses seviyesini kontrol etmesini
saglar. Ayarin O'a ayarlanmasi, ¢agr cihazini kapatir. 1 ila 255 arasinda bir deger
kullanilabilir.

Bu ayar sadece asili sesli uyariciyi etkiler, palet degisikligi veya diger
sesli uyaricilari etkilemez. Donanim sinirlamasi, Acik/Kapali disindaki
ses dlizeyinin ayarlanmasini engelleyebilir.

357 - Isinma Telafisi Cevrimi Baglatma Bosta Kalma Suresi

Bu ayar, 1sinma telafisinin yeniden baslatiimasi igin saat cinsinden uygun bir bosta kalma
suresi tanimlar. Makine, bu ayardaki siireden daha uzun sire bosta kalirsa, [CYCLE
START], kullaniciya isinma telafisini uygulamayi isteyip istemedigini sorar.

Kullanici, [Y] veya [ENTER] cevabini verirse, isinma telafisi, tipki makine calistiriimis ve
[CYCLE START] baslamis gibi yeni uygulanir. [N] cevabl, isinma telafisi olmadan ¢evrimi
baslatmaya devam eder. Isinma telafisi uygulamak igin sonraki firsat, ayar 357
periyodundan sonra baslayacaktir.

358 - Ara Yatak Sitkma/A¢ma Gecikme Siiresi

Ara yatak kelepge ile sikistirildiktan sonra izin verilen bekleme stiresi (M146 komutu). Bu
sure dolana kadar program yUritme devam etmeyecektir.

359 - SS Ayna Sikma Gecikme Suresi

ikincil is mili aynasi klamplandiktan sonra izin verilen bekleme stiresi ( M110 komutu). Bu
sure dolana kadar program yuritme devam etmeyecektir.

451



Giris

360 - Ara Yatak Ayak Pedali Kilitleme

Bu, ON/OFF ayaridir. OFF oldugunda, ara yatak ayak pedali normal ¢aligir. ON oldugunda,
ayak pedalina yapilan herhangi bir hareket kumanda tarafindan reddedilir.

361 - Cubuk itici Havalandirma Siiresi

Bu ayar, kelepge agma komutu verildikten sonra Cubuk iticinin havalandiriima siiresini
belirler.

368 - Canli Takim Turu

Bu ayarlar, freze, delme veya kanal agma gibi hazir ¢cevrim igslemleri gerceklestirmek icin
eksenel veya radyal takimlari yonlendirmenizi saglar. Bu ayar icin segenekler sunlardir:
None- Hem radyal hem de eksenel canli takim komutlarina izin verilir.

2. Axial- Bir Radyal canli takim korunmali ¢evrim islemi gergeklestirirseniz alarm 9111
INVALID G CODE FOR LIVE TOOL TYPE verilir.

3. Radial- Bir Eksenle canli takim korunmali gevrim islemi gergeklestirirseniz alarm
9111 INVALID G CODE FOR LIVE TOOL TYPE verilir.

372 - Parga Yukleyici Turu

Bu ayar Devices sekmesi altinda [CURRENT COMMANDS]'deki Otomatik Parca
YUkleyiciyi (APL) etkinlestirir. Otomatik Parcga Ykleyiciyi kurmak icin bu sayfayi kullanin.

375 - Otomatik Parca Yukleyici Kiskag¢ Tipi

Bu ayar, Otomatik Parga YUkleyiciye (APL) takilan kiskag tipini secer.

APL Kiskaci, aralarinda gecis yapabilmenin yani sira ham ve bitmis parcalari dis ¢cap veya
ic capta tutma islevine sahiptir.

376 - Isik Perdesi Etkin

Bu ayar Isik Per esini etkinlestirir. Isik Perdesi etkinlestirildiginde, APL eksenlerine ¢ok
yakin bir alanda bir sey algilarsa APL hareketini dnler.

Isik perdesi 1sini engellenirse, makine Isik Perdesi Bekleme durumuna gegecektir; CNC
programi ¢alismaya devam edecek ve makinenin is mili ve eksenleri hareket etmeye
devam edecek, ancak AU, AV ve AW eksenler hareket etmeyecektir. Isik perdesi 1gini
engellenmeden ve Déngu Baglatma diugmesine basilana kadar makine Isik Perdesi
Bekleme konumunda kalacaktir.
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F9.15:

NOTE:

Isik perdesi Simge Ekrani

(In) Load  This Cycle: 0:05:43

X 150400 M W 45% (ot cycle: 0:05:43
Y -1.0700 l E 0% Remaining 0:00:00
AU 43.7158 l - 2% M30 Counter #1: 23849

M30 Counter #2: 23849

A 50263 |— | 1% Loops Remaining: 0
AW -0.0020 o wm 30w

*

Isik perdesi 1sin1 engellendiginde, makine Isik Perdesi Tutma durumuna gegecek ve
ekranda Isik Perdesi simgesi gorunecektir. Isin artik engellenmediginde simge
kaybolacaktir.

Isik  perdesi devre disiyken makineyi bagimsiz modda
calistirabilirsiniz.  Ancak APL'yi c¢alistirmak igin i1sik perdesi
etkinlegtiriimelidir.

377 - Negatif is Pargasi Ofsetleri

Bu ayar, is pargasi ofsetlerinin negatif yénde kullaniimasini seger.

Ekseni baslangi¢ konumundan uzaklastirmak igin negatif gcalisma ofsetleri kullanmak tizere
bu ayari On olarak ayarlayin. OFF olarak ayarlandigi takdirde eksenleri baslangi¢
konumundan uzaklastirmak igin pozitif is pargasi ofsetleri kullanmalisiniz.

378 - Guv. Bol. Kalibre Edilmis Geo. X Ref. Noktasi

Bu ayar, X eksenindeki Giivenli Bolge Kalibre Edilmis Geometri Referans Noktasini
tanimlar.

379 - Guv. Bol. Kalibre Edilmis Geo. Y Ref. Noktasi

Bu ayar Y eksenindeki Gulvenli Bolge Kalibre Edilmis Geometri Referans Noktasini
tanimlar.

380 - Guv. Bol. Kalibre Edilmis Geo. Z Ref. Noktasi

Bu ayar, Z eksenindeki Glivenli Bolge Kalibre Edilmis Geometri Referans Noktasini
tanimlar.

381 - Dokunmatik Ekrani Etkinlestirme

Bu ayar, dokunmatik ekranla olusturulan makinelerde dokunmatik ekran o6zelligini
etkinlestirir. Makinenin dokunmatik ekrani yoksa, gl¢ acildiginda bir alarm mesaiji
olusturulur.
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NOTE:

383 - Tabla Ham Boyut

Bu ayarlar, dokunmatik ekran 6zelligini kullanirken satirlari yeniden boyutlandirmaniza
olanak tanir.

396 - Sanal Klavyeyi Etkinlestirme/Devre Disi Birakma

Bu ayarlar, dokunmatik ekran 6zelligini kullanirken ekranda sanal bir klavye kullanmanizi
saglar.

397 - Basili Tutma Gecikme

Bu ayarlar, bir acilir pencere gériinmeden dnce bekletme gecikmesini ayarlamaniza olanak
tanir.

398 - Kafa Yiiksekligi
Bu ayar, acilir pencereler ve ekran kutulari igin baslik yuksekligini ayarlar.

399 - Tab Yuksekligi

Bu ayar, sekmelerin yuksekligini ayarlar.
403 - Acilir Dugme Boyutunu Degistirme

Bu ayarlar, dokunmatik ekran o6zelligini kullanirken acilir dugmeleri yeniden
boyutlandirmaniza olanak tanir.

409 - Varsayilan Sogutma Sivisi Basinci

Bazi makine modelleri, sogutma sivisi pompasinin farkli sogutma sivisi basinglarinda
calismasini saglayan degisken frekansli bir surtcu ile donatiimistir. Bu ayarlar, M08
komutu verildiginde asagidaki durumlarda varsayilan sogutma suyu basincini belirtir.
Secenekler sunlardir:

. 0 - DUsuk Basing
. 1 - Normal Basing
. 2 - Yiksek Basing

Istenen sogutma suyu basincini belirtmek igin MO8 ile bir P kodu ile
kullanilabilir. Daha fazla bilgi icin MO8 Coolant On béliimiine bakin.
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9.2

F9.16:

Ag Baglantisi

Haas makinenize ve Haas makinenizden dosya transferi gergeklestirmek ve birden fazla
makinenin merkezi bir aj konumundan dosyalara erigsimine izin vermek ic¢in kablolu bir
baglanti (Eternet) veya kablosuz bir baglanti (WiFi) Uzerinden bir bilgisayar agi
kullanabilirsiniz. Ayrica programlari isletmenizdeki makineler ve aginizdaki bilgisayarlar

arasinda hizli ve kolay bir sekilde paylasmak icin AJ Paylasimi kurulumunu
gerceklestirebilirsiniz.
Ag sayfasina erigmek igin:
[SETTING] digmesine basin.
2. Sekmeli meniden Network sekmesini segin.
3. Kurmak istediginiz ag ayarlari (Wired Connection, Wireless Connection

veya Net Share) igin olan sekmeyi segin.

Kablolu Ag Ayarlari Sayfasi Ornegi

Settings And Graphics
rk Notifications
Wireless Connection Net Share

Graphics Settings
Wired Connection

Alias Codes

Host Name HAASMachine DHCF Server Ht

Domain IP Address ®

DMNS Server * Subnet Mask e

Mac Address Gateway

DHCP Enabled OFF Status Up
Wired Network Enabled > on
Obtain Address Automatically > Off

IP Address

Subnet Mask

Default Gateway

DNS Server

£3 | Discard Changes

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing [F4]!
F4 | Apply Changes
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NOTE: Ikinci siitunda bir > karakteri iceren ayarlar, aralarindan segim
yapabilecediniz énceden ayarlanmis dederlere sahiptir. Segcenekler
listesini gérmek icin [RIGHT] imle¢ ok diigmesine basin. Bir secenedi
isaretlemek icin [UP] ve [DOWN] imle¢ ok tusunu kullanin ve ardindan
sec¢iminizi onaylamak igin [ENTER] diigmesine basin.

9.21 Ag Simge Kilavuzu

Makine ag durumu hakkinda hizli sekilde bilgi vermesi i¢in kontrol ekraninda simgeler
bulunur.

Simge Anlami

Makine, Eternet kablosu ile kablolu ag Gzerinden internete baglanir.

Makine, kablosuz ag Uzerinden internete baglanir ve %70 - 100 sinyal giictine
sahiptir.

=
®

Makine, kablosuz ag izerinden internete baglanir ve %30 - 70 sinyal gliciine
sahiptir.

-
o

Makine, kablosuz ag lizerinden internete baglanir ve %1 - 30 sinyal glictine
sahiptir.

) g
®
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Simge Anlami

Makine, Eternet kablosu ile kablolu ag tizerinden internete baglanir ve herhangi
bir veri paketi almaz.

Makine, HaasConnnect'e basariyla kaydedilmistir ve sunucuyla iletisim

\ kurmaktadir.

Makine daha dnce HaasConnect'e kaydedilmis ancak sunucuya baglanirken bir

& sorun yasiyor.

Makine uzak bir Ag paylasimina bagl.

9.2.2 Ag Baglantisi Kosullari ve Sorumluluklari

Aglar ve igletim sistemleri girketten sirkete farklilik gosterir. HFO Servis Teknisyeniniz
makinenizi kurarken, makineyi aginiza sizin bilgilerinizle baglamaya ¢alisabilir ve
makinenin kendisiyle baglanti sorunlarini giderebilir. Eder sorun aginizla ilgiliyse,
masraflari size ait olmak kosuluyla kalifiye bir IT servis saglayiciya ihtiyag duyarsiniz.

Ag sorunlarinda yardim almak i¢cin HFO Servis Teknisyeninizi aradiginizda teknisyenin
sadece makine yazilimi ve ag donanimi konusunda yardimci olabilecegini unutmayin.
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F9.17:

9.2.3

Ag Sorumluluk Semasi: [A] Haas Sorumlulugu, [B] Sizin Sorumlulugunuz, [1] Haas
Makinesi, [2] Haas Makine Ag Donanimi, [3] Sunucunuz, [4] Bilgisayar(lar)iniz.

A B

Kablolu Baglanti Kurulumu

Baglamadan 6nce, aginizin bir Dinamik Ana Makine Konfiglirasyon Protokoli (DHCP)
sunucusuna sahip olup olmadidini ag yoneticinize sorun. Aginizda bir DHCP sunucusu
yoksa asagidaki bilgileri toplayin:

b=

Makinenizin ag lzerinde kullanacagi IP adresi

Alt A§ Maskesi adresi

Varsayilan Ag Gegidi adresi

DNS Sunucusu adi

Makinenizdeki Eternet portuna bir aktif Eternet kablosu baglayin.
Network sekmeli menUsiinden Wired Connection sekmesini segin.
Wired Network Enabled ayarini ON (ACIK) olarak degistirin.

Aginiz bir DHCP sunucusuna sahipse, agin otomatik olarak bir IP adresi atamasina
izin verebilirsiniz. Obtain Address Automatically ayarini ON ile degistirin ve
sonrasinda baglantiy1 tamamlamak igin [F4] tusuna basin. Aginizin bir DHCP
sunucusu yoksa bir sonraki adima gegin.

Makinenin IP Address, Subnet Mask adresini, Default Gateway adresini ve
DNS Server adini ilgili alanlara girin.

Baglantiyi tamamlamak igin [F4] tusuna veya yaptiginiz degisiklikleri iptal etmek igin
[F3] tusuna basin.

Makine aga basarili bir sekilde baglandiktan sonra, Wired Network Information
kutusundaki Status gdstergesi UP olarak degigir.
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9.24

NOTE:

9.2.5

Kablolu Ag Ayarlari

Wired Network Enabled - Bu ayar kablolu agi etkinlestirir ve devre digi birakir.

Obtain Address Automatically - Makinenin, agin Dinamik Ana Makine
Konfigiirasyon Protokoli (DHCP) sunucusundan bir IP adresi ve diger ag bilgilerini
almasini saglar. Bu secenegi sadece aginiz bir DHCP sunucusuna sahipse
kullanabilirsiniz.

IP Address - Makinenin, bir DHCP sunucusu olmayan bir agdaki statik TCP/IP adresi. Bu
adresi makinenize ag ydneticiniz atar.

Subnet Mask - Statik bir TCP/IP adresine sahip olan makineler igin alt ag maskesi
degerini ag yoneticiniz atar.

Default Gateway - Aginiza yonlendiriciler Gzerinden erisim elde etmek igin kullanilan bir
adres. Bu adresi ag ydneticiniz atar.

DNS Server - Agdaki Alan Adi Sunucusunun veya DHCP sunucusunun adi.

Alt AJ Maskeleme, Gegis ve DNS icin adres formati
XXX XXX XXX XXX seklindedir. Adresi noktayla sonlandirmayin.
Negatif sayilar kullanmayan. 255.255.255.255 miimkiin olan en bliyiik
adrestir.

Kablosuz Baglanti Kurulumu

Bu opsiyon makinenizin 2.4 GHz, 802.11b/g/n kablosuz ada baglanmasini saglar. 5 GHz
desteklenmez.

Kablosuz ag kurulumu, kullanilabilen aglari taramak igin bir sihirbaz kullanir ve ardindan
baglantiyi sizin ag bilgilerinizle kurar.

Baslamadan 6nce, aginizin bir Dinamik Ana Makine Konfiglirasyon Protokoli (DHCP)
sunucusuna sahip olup olmadigini a§ yoneticinize sorun. Aginizda bir DHCP sunucusu
yoksa asagidaki bilgileri toplayin:

. Makinenizin ag Uzerinde kullanacagdi IP adresi
. Alt A§ Maskesi adresi

. Varsayilan AJ Gegidi adresi

. DNS Sunucusu adi

Su bilgilere de ihtiyaciniz vardir:

. Kablosuz aginiz i¢in kullanilan SSID
. Guvenli kablosuz agdiniza baglanmak igin kullanilan parola
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1. Network sekmeli menlden Wireless Connection sekmesini segin.
2. Kullanilabilir aglari aramak i¢in [F2] digmesine basin.

Baglanti Sihirbazi, kullanilabilen aglarin bir listesini sinyal gigleri ve giivenlik
turleriyle birlikte listeler. Kumanda, 64/128 WEP, WPA, WPA2, TKIP ve AES glivenlik
turlerini destekler.

F9.18: Baglanti Sihirbazi Listesi Ekrani. [1] Mevcut Aktif Ag Baglantisi (varsa), [2] Ag SSID, [3]
Sinyal Glic, [4] Givenlik TUrd.

Settings And Graphics

Graphics Settings Metwork | Notifications Rotary Alias Codes

Wired Connection Wirel nnection Net Share

Host Name ELSSIM2 DHCP Server

Daomain HAASALTO, LOCAL IP Address 172.20.201.104
DNS Server 16.1.1.11 Subnet Mask 255,255.254.0
Mac Address 00:22:88:02:37:16 Gateway 172.21.16.1
DHCP Enabled ON Status uP

Connection Wizard

Highlight a network and press [ENTER]

3
1 ——Active wireless 55ID: CNC-Machinesl
Wireless SSID -
2 CNC-Machinesl 90.8%| 4

F1 | Forget network [ F2 | Disconnect and refresh access points F4 | Reconnect

3. Baglanmak istediginiz adi vurgulamak i¢in imle¢ ok tuglarini kullanin.
4, [ENTER] diigmesine basin.
Ag ayarlari tablosu gorundir.

F9.19: Ag Ayarlari Tablosu. [1] Parola Alani, [2] DHCP Etkin / Devre Digi. DHCP Ayari OFF
(KAPALLI) yaptiginizda baska segenekler de gorindar.
Connection Wizard

Configure the network settings and press [F4] to connect
e
4 | Wireless SSID: HAASTEC

Setting Walue
1 Password
2 —————  DHCF Enabled an
F1 | Forget network | F2 | Special Symbols F4 | Apply Changes

5. Password alanina erisim noktasi parolasini girin.

460



Ayarlar

NOTE:

Parola icin alt ¢izgi ( _ ) veya sapka isareti ( * ) gibi 6zel karakterlere
ihtiyag duyarsiniz, [F2]'e basin ve ihtiya¢ duydugunuz 6zel karakterleri
segmek igin menliyi kullanin.

Aginizda bir DHCP sunucusu yoksa, DHCP Enabled ayarini OFF seklinde degistirin
ve IP Adresini, Alt A§ Maskesini, Varsayilan A§ Gegidini ve DNS Sunucusu Adresini
ilgili alanlara yazin.

Baglantiyl tamamlamak igin [F4] tusuna veya yaptiginiz degisiklikleri iptal etmek igin
[F3] tusuna basin.

Makine ada bagsarili bir sekilde baglandiktan sonra, indicator in the Wired Network
Information kutusundaki Status gostergesi UP olarak degisir. Siz F1'e basmadiginiz
ve agi "unut" onay! vermediginiz sturece makine bu aga otomatik olarak baglanir.

Olasi durum gdstergeleri sunlardir:

UP (CALISIYOR) - Makinenin bir kablosuz aga aktif baglantisi vardir.

DOWN (GCALISMIYOR) - Makinenin bir kablosuz aga aktif baglantisi yoktur.
DORMANT (PASIF) - makine bir harici eylem bekliyor (genellikle, kablosuz erigim
noktasinda kimlik dogrulamayi bekler).

UNKNOWN (BILINMIYOR) - Makine, baglanti durumunu belirleyemiyor. Bunun
nedeni kot bir baglanti veya yanlis ag konfigirasyonu olabilir. Makine durumlar
arasinda gegis yaparken de bu durumu gorebilirsiniz.

Kablosuz Ag Fonksiyon Tuslari

Tus

Aciklama

Forget network - Bir agi vurgulayin ve tim baglanti bilgilerini kaldirmak ve o aga
otomatik baglanmayi onlemek icin [F1]'ye basin.
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Aciklama

Scan for network ve Disconnect and refresh access points-Ag
secim tablosunda, [F2]'e basin

mevcut agdan baglantiyi kesin ve kullanilabilir aglari arayin.

Special Symbols - Kablosuz ag ayarlar tablosunda, parola girisinde kullanmak
Uzere sapka isareti ve alt cizgi gibi 6zel karakterlere erismek icin [F2]'ye basin.

Reconnect - Makinenin daha 6nce baglanmis oldugu bir aga yeniden baglanin.
Apply Changes - Belirli bir agin ayarlarinda degisiklikler yaptiktan sonra, degisiklikleri
kaydetmek ve o aga baglanmak igin [F4]'ye basin.

9.2.6

NOTE:

Kablosuz Ag Ayarlari

Wireless Network Enabled - Bu ayar, kablosuz agi etkinlestirir ve devre disi birakir.

Obtain Address Automatically - Makinenin, agin Dinamik Ana Makine
Konfiglirasyon Protokoli (DHCP) sunucusundan bir IP adresi ve diger ag bilgilerini
almasini saglar. Bu segenedi sadece aginiz bir DHCP sunucusuna sahipse
kullanabilirsiniz.

IP Address - Makinenin, bir DHCP sunucusu olmayan bir agdaki statik TCP/IP adresi. Bu
adresi makinenize ag yoneticiniz atar.

Subnet Mask - Statik bir TCP/IP adresine sahip olan makineler icin alt ag maskesi
degerini ag yoneticiniz atar.

Default Gateway - AJiniza ydnlendiriciler Gzerinden erisim elde etmek igin kullanilan bir
adres. Bu adresi ag yoneticiniz atar.

DNS Server - Agdaki Alan Adi Sunucusunun veya DHCP sunucusunun adi.

Alt Ag Maskeleme, Gegis ve DNS icin adres format
XXX XXX XXX XXX  seklindedir. Adresi noktayla sonlandirmayin.
Negatif sayilar kullanmayan. 255.255.255.255 miimk(in olan en biiyiik
adrestir.

Wireless SSID - Kablosuz erigsim noktasinin adi. Bu adi maniel olarak girebilir veya
mevcut aglar listesinden segim yapmak igin SOL veya SAG imleg ok tusuna basabilirsiniz.
Aginiz kendi SSID'sini yayinlamiyorsa bunu maniel olarak girmeniz gerekir.

Wireless Security - Kablosuz erisim noktanizin kullandigi givenlik modu.

Password - Kablosuz erisim noktasi i¢in kullanilan parola.
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9.2.7

NOTE:

NOTE:

NOTE:

Ag Paylasimi Ayarlari

Ag Paylasimi, uzak bilgisayarlari ag Uzerinden makine kumandasina baglamanizi,
makinenin Kullanici Veri dizinine ve dizininden dosya transferi yapmanizi saglar. Bunlar,
Ag Paylasiminin kurulumunu yapmak icin ihtiya¢g duyacaginiz ayarlardir. Ag yoneticiniz
size kullanilacak dogru degerleri verebilir. Ag Paylasimini kullanmak igin uzaktan
paylasimi, yerel paylasimi veya her ikisini etkinlestirmeniz gereklidir.

Bu ayarlan dogru degerlere degistirdikten sonra, A§ Paylasimini baslatmak igin [F4]'e
basin.

Bu ayarlar igin alt ¢izgi ( _ ) veya sapka isareti ( * ) gibi 6zel
karakterlere ihtiya¢ duyarsiniz ilgili talimatlar icin, bkz. Sayfa 61.

CNC Network Name - Makinenin agdaki adi. Varsayilan deger HAASMachine'dir, ancak
agdaki her bir makinenin benzersiz bir ad almasi i¢in bunu degistirmelisiniz.

Domain / Workgroup Name - Makinenin ait oldugu alan veya galisma grubunun adi.

Remote Net Share Enabled- Bu ayar ON oldugunda, makine paylasilan ag klasérinun
icerigini Aygit Yoneticisi'nin Network sekmesinde gosterir.

Remote Server Name - Paylasim klasorini iceren bilgisayarin uzak ag adi veya IP
adresi.

Remote Share Path - Paylasilan uzak ag klasérintn adi ve konumu.

Paylasilan klasér adinda bosluklar kullanmayin.

Remote User Name - Uzak sunucuda veya alanda oturum agmak igin kullaniimasi
gereken ad. Kullanici adlari buyuk/kigtk harf duyarhidir ve bosluk iceremez.

Remote Password - Uzak sunucuda oturum agmak igin kullaniimasi gereken parola.
Parolalar buyuk/kigik harf duyarlidir.

Remote Share Connection Retry - Bu ayar Uzaktan NetShare baglantisi yeniden
deneme davranigini ayarlar.

Bu ayarin daha yliksek seviyeleri aralikli olarak kullanici arabiriminin
donmasina neden olabilir. Kablosuz baglanti her zaman
kullaniimiyorsa, bu ayari daima Relaxed olarak belirleyin.

463



Ag Baglantisi

NOTE:

NOTE:

NOTE:

Local Net Share Enabled - Bu ayar ACIK oldugunda, makine agdaki bilgisayarlarin
User Data dizinine erigmesine izin verir (sifre gerekir).

Local User Name - Uzak bir bilgisayardan kumandada oturum a¢gmak icin kullanici adini
goruntuler. Varsayilan deger haas'tir; bunu degistiremezsiniz.

Local Password - Makinedeki kullanici hesabi i¢in kullanilan parola.

Makineye disaridaki bir agdan erismek icin yerel kullanici adi ve
parolaya ihtiya¢ duyarsiniz.

Ag Paylagimi Ornegi

Bu 6rnekte, ON, Local Net Share Enabled ayari ACIK durumdayken bir ag paylasimi
baglantisi kurdunuz. Makinenin User Data klasérinin igerigini agdaki bir bilgisayardan
gorintilemek istiyorsunuz.

Bu &rnek, bir Windows 7 bilgisayar kullanmaktadir; sizin
konfiglirasyonunuz degigik olabilir. Bir baglanti kuramiyorsaniz,
yardim igin sistem ydbneticinize danigin.

1. Bilgisayarda, BASLAT menusunu tiklayin ve CALISTIR komutunu segin. Windows
tusunu basili tutup R tusuna da basabilirsiniz.

2. Calistirma isteminde, (2) sola egik ¢izgi (\\) yazin ve ardindan makinenin IP adresini
veya CNC Ag Adini yazin.

3. Tamam'a tiklayin veya Enter'a basin.

Makinenin Local User Name (haas)ve Local Password'sini uygun alanlara
yazin, Tamam'a tiklayin veya Enter'a basin.

5. Bilgisayarda makinenin User Data klasérinin gérunttlendigi bir pencere agilir. Bu
klasdrle diger Windows klasdrleriyle ayni sekilde galigabilirsiniz.

IP adresi yerine makinenin CNC Ag Adini kullaniyorsaniz, Kullanici
Adi'ndan énce bir sola egik ¢izgi yazmaniz gerekebilir (\haas).
Kullanici adini Windows isteminde degistiremiyorsaniz, énce "Baska
bir hesap kullan" segenedini belirleyin.
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9.2.8

9.2.9

Haas Drop

HaasDrop uygulamasi, bir iOs veya Android cihazdan Haas Makinesindeki kontrole (NGC)
dosya gondermek igin kullanilir.

Prosedur web sitesinde bulunur; asagidaki baglantiya tiklayin: Haas Drop - Yardim

Ayrica, dogrudan prosedire gitmek igin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz

Haas Connect

HaasConnect, atdlyenizi bir web tarayicisindan veya mobil cihazdan izlemenizi saglayan
web tabanli bir uygulamadir. HaasConnect'i kullanmak i¢in myhaascnc.com adresinde bir
hesap acmali, kullanici ve makine eklemeli ve almak istediginiz uyarilari belirlemelisiniz.
HaasConnect hakkinda daha fazla bilgi igin, www.haascnc.com adresine gidin veya
asagidaki QR kodunu mobil cihazinizla tarayin.

9.2.10 Uzak Ekran Goruntusu

Bu prosedur, makine ekraninin bilgisayarda nasil goérintilenecegdini anlatir. Makine,
Eternet kablosuyla veya kablosuz baglantiyla bir aga bagli olmalidir.

Makinenizi aga nasil baglayacaginiz hakkinda daha fazla bilgi igin bkz. A§ Baglantisi, sayfa
455,
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Ag Baglantisi

2t

NOTE: VINC Viewer’ bilgisayariniza indirmelisiniz. Ucretsiz VNC Viewer'
indirmek igin www.realvnc.com adresine gidin.

[SETTING] diigmesine basin.

Network sekmesinde Wired Connection veya Wireless Connection sekmesine gidin.
Makine IP adresinizi not edin.

Uzak Ekran Sekmesi

Ao N ==

Settings

Settings MNetwork User Positions Alias Codes
Connection Net Share Haas Connect Remote Display

Remote Display: Up

Remote Display requires a strong password.
A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter,
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@#$&*).

Remote Display E on
Remote Display Password [ [ AAAAA A AR AR,

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing -

- Discard Changes - Apply Changes

NOTE: Remote Display sekmesi, 100.18.000.1020 veya Ustli yazilim
sdrdminde mevcuttur.

5. Network sekmesinde Remote Display sekmesine gidin.
6. ONRemote Display agin.

Remote Display Password ayarlayin.

NOTE: Uzak Ekran ézelligi gliglii bir parola gerektirir, ekrandaki talimatlari
izleyin.

Ayarlari uygulamak icin [F4] tusuna basin.

8. Bilgisayarinizda VNC Viewer uygulamasini agin.
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9.2.11

9.

10.
11.
12.

Makine Verisi Toplama

VNC Yazilim Ekrani

VNC® Viewer

172211633

Let WNC Server choose

5 Connecting..

Stop

NC Server: 172.21.16.33:5900

Password:  snnssanen

Cancel

VNC Sunucusu’na IP adresinizi girin. Connect segin.

Giris kutusuna, Haas kumandasina girdiginiz parolay: girin.

OK segin.

Makine ekrani, bilgisayar ekraninizda gésterilir

Makine Verisi Toplama (MDC), Eternet portu veya Kablosuz Ag secenedi ile kumandadan
veri almak i¢in Q ve E komutlarini kullanmanizi saglar. Ayar 143, hem 6zelligi etkinlestirir
ve hem de kumandanin iletisim kurmak i¢in kullandigi veri portunu belirler. MDC, yazilim
tabanh 6zelliktir ve kumandadan gelen verileri talep etmek, yorumlamak ve kaydetmek icin
ek bir bilgisayar gerektirir. Uzak bilgisayar ayrica belirli Makro degiskenlerini de
ayarlayabilir.

Haas kumandasi, ag Ulzerinden iletisim kurmak icin bir TCP sunucusu kullanir. Uzak
bilgisayarda, TCP'yi destekleyen herhangi bir terminal programini kullanabilirsiniz. Bu
kilavuzdaki 6rnekler PuTTY'yi kullanir. En fazla (2) eszamanl baglantiya izin verilir. Bir
baglanti tarafindan talep edilen ¢ikis tim baglantilara gonderilir.

1.

2.

Temel opsiyonlar bélimunde, makinenin IP adresini ve Ayar 143'teki port numarasini
yazin. Ayar 143, MDC'yi kullanmak i¢in sifir olmayan bir degere sahip olmalidir.

Raw veya Telnet baglanti tarind segin.

Baglantiyi baslatmak icin "Open" a (A¢) tiklayin.
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F9.20:

PuTTY bu segenekleri sonraki baglantilar i¢cin kaydedebilir. Baglantiyi agik tutmak icin

"Connection" (Baglanti) segeneklerinde "Enable TCP keepalives" | (TCP Acik Tutmayi

Etkinlestir) secin.

@ PuTTY Configuration @ @ PuTTY Configuration @
Category: Category:
= S:ession Basic options for your PUTTY session Options controlling the connection
Specify the destination you want to connect to T L.oglging Sending of null packets to keep session active
eminal
Host Name (or IP address) Port . Keyboard Seconds between keepalives (Ototum off) 0
1722113144 2525 Bl
Connection type: Features Low-evel TCP connection options
@ Raw Telnet Rlogin S5H Serial Nindow Disable Nagle's algorthm (TCP_NODELAY option)
;;ppea!ance Load, save or deleie  stored session Appea!ance I Enable TCP keepalives (SO_KEEPALIVE option) I
ehaviour Behaviour X
Translation Saved Sessions Translation T TR TeE
Selection DPRNT Selection 9 Auto D) IPvd D IPvB
; Colours Default Settings Load Colours Logical name of remote host
—I- Connection Connection
. Data | | oy Logical name of remote host (2.g. for 55H key lookup):
- Proxy Debug ﬂ - Proxy
Telnet [ Delete | Telnet
Rlogin Rlogin
21 5SH 21 S5H
""" Serial Close window on exit: - Serial
Always Never @ Only on clean exit
About | | Help | | Open | | Cancel | I About I I Help I [ Open ] I Cancel I
Baglantiyr kontrol etmek igin, PUTTY terminal penceresine 20100 yazin. Baglanti aktifse,
makine kumandasi SERIAL NUMBER, XxXxxxX ile cevap verir. Burada, XXxXxX,
makinenin gecerli seri numarasidir.
Veri Toplama Sorgulari ve Komutlari
Ayar Kontrol 143 sifirdan baska bir degere sahip oldugu zaman, kumanda yalnizca bir Q
komutuna cevap verir.
MDC Sorgulari
Bu komutlar mevcuttur:
T9.2: MDC Sorgulari
Komut Tanim Ornek
Q100 Makine Seri Numarasi >Q100 SERI NUMARASI,
3093228
Q101 Kontrol Yazilimi Versiyonu >Q101 YAZILIM, VER
100.16.000.1041
Q102 Makine Model Numarasi >Q102 MODEL, VF2D
Q104 Mod (LIST PROG, MDI vb.) >Q104 MOD, (MEM)
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Komut Tanim Ornek
Q200 Takim Degistirmeleri (toplam) >Q200 TAKIM DEGISTIRMELERI,
23
Q201 Kullanimdaki Takim Sayisi >Q201 TAKIM KULLANIMI, 1
Q300 Gi¢ Agma Zamani (P.O.) (toplam) | >Q300 P.O. ZAMANI, 00027:50:59
Q301 Hareket Zamani (toplam) >Q301 C.S. ZAMANI, 00003:02:57
Q303 Son Gevrim Suresi >Q303 SON CEVRIM, 000:00:00
Q304 Bir Onceki Cevrim Siiresi >Q304 ONCEKI CEVRIM,
000:00:00
Q402 M30 Parga Sayaci #1 (kumandada | >Q402 M30 #1, 553
sifirlanabilir)
Q403 M30 Parga Sayaci #2 (kumandada | >Q403 M30 #2, 553 DURUM,
sifirlanabilir) MESGUL (cevrimdeyse)
Q500 Ugtli bir arada (PROGRAM, >PROGRAM, 000110, ROLANTI,
Oxxxxx, DURUM, PARCALAR, PARGALAR, 4523
XXXXX)
Q600 Makro veya sistem degiskeni >Q600 801 MAKRO, 801,

333.339996

Q600 komutunu kullanarak herhangi bir makro veya sistem degiskeninin igerigini talep
edebilirsiniz, 6rnegin, Q600 xxxx. Bu, makro degiskeninin xxxx icerigini uzak bilgisayarda
gorintileyecektir.

Sorgu Formati

Dogru sorgu formati 2Q###'dir. Burada ###, yeni bir satir ile sonlandirilan sorgu
numarasidir.

Cevap Formati

Kumanda cevaplari > ile baslar ve /r/n ile biter. Basarili sorgular, sorgunun adini, ardindan
istenen bilgileri virgulle ayirarak geri dondirar. Ornegin; 20102, MODEL, xXxx'e dbner.
Burada, xxx makine modelidir. Virgiil, giktiyr virgille ayrilan degisken (CSV) verileri olarak
degerlendirmenizi saglar.

Taninmayan bir komut, taninmayan bir komutun ardindan bir soru isaretini geri déndurir;
ornegin; ?7Q105, ?, ?7Q105 seklinde geri déner.

E Komutlarn (Degiskene Yaz)
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#1-33, 100-199, 500-699 (frezenin bir problama sistemi varsa, #550-580
degiskenlerinin mevcut olmadigina dikkat edin), 800-999 ve #2001 ila #2800 makro
degiskenlerine yazmak igin E komutunu kullanabilirsiniz. Ornegin; xxxx‘nin makro

degisken ve yyyyyy.yyyyyy'nin yeni deger oldugu Exxxx yyyyyy.yyyyvyy.

NOTE: Global bir degiskene yazdiginizda, makine (lizerindeki baska bir
programin ayni degiskeni kullanmadigindan emin olun.

9.3 Kullanici Konumlari

Bu sekme ikinci referans, takim degistirme orta konumlari, is mili merkez hatti, punta ve
hareket sinirlari gibi kullanici tarafindan belirlenen konumlari kontrol eden ayarlan toplar.
Bu konum ayarlari hakkinda daha ayrintili bilgi igin bu kilavuzun Ayarlar bélimiine bakin.

F9.21: Kullanici Konumlari Sekmesi

Settings MNetwork

Search (TEXT) [F1], or [F1] to clear. | |

Safe Tool Change Location
Second Home Position
Spindle Center Line
Tailstock

User Travel Limit

VIV [VI[VI[Y
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D

CAUTION: Yanlig sekilde ayarlanmis kullanici konumlari makine arizalarina
neden olabilir. Ozellikle uygulamanizi bazi sekillerde (yeni program,
farkli takimlar vs.) degistirdikten sonra kullanici konumlarini dikkatli bir
sekilde ayarlayin. Her bir eksen konumunu ayri ayri dogrulayin ve
degistirin.

Bir kullanici konumu ayarlamak igin, ekseni kullanmak istediginiz ekrana getirin ve
sonrasinda konumu ayarlamak i¢in F2'ye basin. Eger eksen konumu gegerli ise, bir uyari
goruntilenir (kullanici hareket sinirlari hari¢). Konumda yapmak istediginiz degisikligi
dogruladiktan sonra, kontrol konumu ayarlar ve ayari aktif hale getirir.

Konum gecerli degil ise, ekranin altinda yer alan mesaj cubugu konumun neden gecerli
olmadidina dair bir mesaj verir.

Kullanici konumlarini etkisiz hale getirmek ve tekrar baslatmak icin, kullanici konumlari
aktif iken ORIGIN digmesine basin ve sonrasinda gorintilenen mentden se¢im yapin.

F9.22: Kullanici Konumlari [ORIGIN] Mentisu

1: Set Current Setting to Inactive

: Reset Second Home Settings

. Reset TC Mid Position Settings

: Reset Max User Travel Limit Settings

P Ll R

Exit [CANCEL]
L A

1. Segilen konum ayarinin degerini kaldirmak ve etkisiz hale getirmek igin, [1]
digmesine basin.

2. Tum ikinci referans pozisyonu ayarlarinin degerlerini kaldirmak ve etkisiz hale
getirmek icin, [2] digmesine basin.

3. Tum Takim Degistirme Orta Konum ayarlarinin degerlerini kaldirmak ve etkisiz hale
getirmek igin, [3] digmesine basin.

4. Tum Maksimum Kullanici Hareket Siniri ayarlarinin degerlerini kaldirmak ve etkisiz
hale getirmek icin, [4] digmesine basin.
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9.4

5. Degisiklik yapmadan menuiden ¢ikmak icin [CANCEL] basin.
Online Daha Fazla Bilgi
ipuclari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin

www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek icin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&3
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Diger Ekipmanlar

Chapter 10: Diger Ekipmanlar

10.1

10.2

10.3

10.4

Chucker Torna

Haas Chucker Torna, 6zel kiglk parca Uretimi, ikinci ¢alistirma pargalari veya kisa
¢alismalar ve prototipleme igin idealdir. 8 istasyonlu takim tareti, kisa ¢evrim streleri igin
hizli takim degisimleri saglar.

Cift is Milli Tornalar

DS-30Y, Y eksenli torna tezgahlari, her tirli atélye icin gugclu "hepsi bir arada" isleme
¢ozumleri sunmak igin ¢ift anamilli tornalamayi Y eksen, C eksen ve tahrikli takimlarla bir
araya getiriyor. Artirilmis isleme yetenekleri icin merkez disi frezeleme, delme ve kilavuz
¢ekme islemleri mimkindir. Standart 12 istasyonlu BMT65 taret ve ¢ok yonli 4 eksenli
yetenek icin senkronize C eksenle teslim edilir. Karsit is milleri, tam senkronize tornalamayi
destekler ve aninda parga gegirmeyi mimkuin kilarak ¢evrim sirelerini azaltir. DS-30Y orta
derecede bir alan kaplar ve oldukg¢a genis bir galisma alani sunar. Bu tezgah sinifindaki en
iyi degerdeki fiyati igin en iyi performansi sunar.

Haas Cubuk besleyici

Haas Cubuk Besleyici Haas tornalarinda parca Uretimini otomatik hale getirmek icin basit
ve etkili bir ydbntem sunar. Uretkenligi artiran ve tornalama operasyonlarini kolaylagtiran
dayanikli, kompakt bir tasarima sahiptir

Takimhane Tornasi

Takimhane Tornasi, operatdriin tornayr maniel olarak konumlandirabilmesi icin gerekli
Ozellikleri igerir. Torna benzer manuel kollar kullanir, buna kargilik tam CNC kabiliyetlerine
sahiptir.
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10.5 Online Daha Fazla Bilgi

ipuclari, tiiyolar, bakim prosediirleri ve daha fazlasi hakkinda giincel ve ek bilgiler igin
www.HaasCNC.com adresinden Haas Servis sayfasini ziyaret edin. Ayrica, dogrudan
Haas Servis sayfasina gitmek i¢cin mobil aygitinizda kodu taratabilirsiniz:

&3
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