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1.2 | DIKEY FREZE GENEL BAKIS
L _______________________________________________________________________________________________|

Dik Freze - Ozellikler (Onden Goriiniim)

Asagidaki sekillerde Haas Dik Frezenin standart ve opsiyonel
ozelliklerinden bazilari gosterilmistir. Sekillerin yalnizca
bilgilendirme amacli verildigine dikkat edin; makinenizin
gorinimi modeline ve kurulu seceneklerine bagh olarak
degisebilir.
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1.2 | DIKEY FREZE GENEL BAKIS

Asili Kumanda Butonu
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Calistirma igin Tutma (mevcutsa)
Mengene Kolu Tutucu

Depolama Asagi Acilir Erisim Kapisi
Takim Tepsisi

G ve M Kodu Referans Listesi
Kullanim Kilavuzu ve Montaj Verileri
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Uzaktan El Kumandasi
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is Mili Kafasi Grubu

SMTC Cift Kollu (varsa)

2. Takim Saliverme Butonu
Programlanabilir Sogutma Sivisi
(opsiyonel)

4. Sogutma Nozullari

5. s Mili
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1.2 | DIKEY FREZE GENEL BAKIS

Dik Freze Ozellikleri (Arkadan Goriiniim)

1. Veri Plakasi

2. AnaSalter Anahtari

3. Vektor Sirdci Fani (aralikl olarak calisir)
4.  Kontrol Panosu

A Elektrik Konektorleri

B Sogutma Tanki Grubu (hareketli)

C  Elektrik Kontrol Kabini Yan Paneli

D  Konsolide Hava-Yaglama Modiilt (CALM)
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1.2 | DIKEY FREZE GENEL BAKIS

Elektrik Konektorleri
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Sogutma Tanki Grubu A )

Standart Sogutma Sivisi Pompasi
Sogutma Sivisi Seviye Sensori
Talas Tepsisi
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Takim icerisinden Su Verme
Pompasi
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1.2 | DIKEY FREZE GENEL BAKIS

Elektrik Kontrol Kabini Yan Konsolide Hava-Yaglama

Paneli Modiilii (CALM)
1. Ethernet (Opsiyonel) 1. Min Yaglama Yag! Solenoid 10. is Mili Yaglama Gézetleme
2. AEkseni Olcegi (Opsiyonel) 2. Hava Basinci Gostergesi Cami (2)
3. B Ekseni Olgegi (Opsiyonel) 3. Hava Tahliye Vanasi 11. Eksen Yaglama Yagi Hazne
4. AEkseni Giicii (Opsiyonel) 4. Doner Tabla Hava Beslemesi 12. Yag Basinci Gostergesi
5. AEkseni Enkoder (Opsiyonel) 5. Hava/Su Ayinai
6. B Ekseni Giicil (Opsiyonel) 6. Hava Kapatma Vanasi NOT: Erisim kapisinin i tarafindaki
7. B Ekseni Enkoder (Opsiyonel) 7. Bogaltma Solenoidi etiketlerde daha fazla detay
8. 115VAC@0,5A 8. Hava Girig Portu gosterilmektedir.
9. s Mili Yaglama Deposu
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1.3 | YATAY FREZE GENEL BAKIS

EC-400, EC-500 Genel Bakis

Asagidaki cizimlerde EC-400, EC-500 yatay frezelerin standart ve bazi
opsiyonel 6zellikleri gosterilir. Bazi 6zellikler dik freze ile ortaktir.

NOT: Sekillerin yalnizca bilgilendirme amacli verildigine dikkat edin;
makinenizin gériinimi modeline ve kurulu seceneklerine bagli
olarak degisebilir.

Yatay Freze Ozellikleri
(EC-400/EC-500, Onden
goriniim) 1

Yiikleme istasyonu Acil Durdurma
Hava Tabancasi

Takim Tutma Mengenesi

On Tabla

Takim Sandig

Asili Kumanda Butonu
Elektrik Dolabi

Sogutma Suyu Filtreleri

Yana Monteli Takim Degistirici

W o N ok W=

Yatay Freze Ozellikleri
(EC-400/EC-500, Sol Arkadan goriiniim)
1. Yaglama Paneli

2. Talas Konvey6ri

3. Takim Degistirici Erisim Kapagl
4. Takim Degistirici Acil Durdurma
5

. Hidrolik Yagi Doldurma
1

AN
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1.3 | YATAY FREZE GENEL BAKIS

EC-400PP Genel Bakis

Asagidaki sekillerde EC-400PP yatay frezenizin
standart ve opsiyonel ézelliklerinden bazilari
gosterilmistir. Bazi 6zellikler dik freze ile ortaktir.

NOT: Sekillerin yalnizca bilgilendirme amacli
verildigine dikkat edin; makinenizin gérinimdi
modeline ve kurulu seceneklerine bagli olarak
degisebilir. Palet Havuzu makineleri hakkinda
daha ayrintili bilgi icin Palet Havuzu Operator
Kilavuzuna bakin.
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Palet Havuzu Grubu

Palet Havuzu Acil Durdurma
Palet Havuzu Yikleme
istasyonu

Hava Tabancasi

OnTabla

Takim Sandig

Asili Kumanda Butonu

9.

10.
11.
12.

13.
14.

Elektrik Dolabi

Yaglama Paneli

Sogutma Suyu Filtreleri

Yana Monteli Takim Degistirici
Takim Degistirici Acil
Durdurma

Hidrolik Yagi Doldurma

Palet Havuzu Kizak Grubu




1

1.3 | YATAY FREZE GENEL BAKIS

EC-1600 Genel Bakis

Asagidaki sekillerde EC-1600 yatay
frezenizin standart ve opsiyonel
ozelliklerinden bazilari gosterilmistir.
Bazi dzellikler dik freze ile ortaktir.

NOT: Sekillerin yalnizca bilgilendirme
amacl verildigine dikkat edin;
makinenizin gérinimi modeline

ve kurulu seceneklerine bagli olarak
degisebilir.

w

N o v~

. Yana Monteli Takim Degistirici SMTC

Asill Kumanda Butonu

Konsolide Hava-Yaglama Moddlu
(CALM)

Elektrik Kontrol Kutusu
Operatér is Mili Erisim Kapisi

Takim Tepsisi
On is Tablas!

8. ls Erisim Kapilari

9. Hava Tabancasi Tutucu

10. Sogutma Tanki Grubu (hareketli)
11. Cift Talas Konveyori

12. Muhafaza Egzoz Sistemi (opsiyonel)
A Doner Tabla Kontroli

B s Erisim Basamaklari

C ikincil ATC Kontrolleri
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1.3 | YATAY FREZE GENEL BAKIS

A) Doner Kontrol

Acil Durdurma Dugmesi
(Istege bagl) —///V‘; 1
(istege bagl) ‘
(istege bagl)
Déner indeks Diigmesi

ik wnN -

B) is Erisim Basamaklari

1. Muhafaza Zinciri
2. Zemin Sabitleme Civatasi

3. Is platformunu zincirlerle muhafazaya veya
civatalarla zemine sabitleyin.
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1.3 | YATAY FREZE GENEL BAKIS

C) ikincil ATC Kontrolleri

1. ikincil ATC ileri Digmesi

2: Maniel/Otomatik Takim Degistirme Anahtari ([1] ve [4] —///4/4;

digmelerini etkinlestirir/devre disi birakir)
3. Acil Durdurma Digmesi
4. ikincil ATC Geri Digmesi

1.4 | YATAY FREZE TEKNiK OZELLIKLER

Yatay Freze Teknik Ozellikleri

Yatay Freze Serisi - Teknik
Ozellikler icin, kurulum
oncesi QR kodlarini tarayin.

EC-400/40 KONIK - KONIK. SRR
KURULUM ONCESi KURULUM ONCESi KURULUM GNCESi
TEKNiK OZELLIKLER TEKNiK OZELLIKLER TEKNiK OZELLIKLER

EC-1600 - EC-1600ZT - EC-1600ZT-5AX -

KURULUM ONCESi KURULUM ONCESi KURULUM ONCESi
TEKNiK GZELLIKLER TEKNiK GZELLIKLER TEKNiK GZELLIKLER
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2.1 | FREZE - YASAL BILGILER

Telif Hakki Bilgileri

TUm haklari sakhdir. Haas Automation, Inc. sirketinin yazili
izni olmaksizin bu yayinin hicbir bolumu ¢ogaltilamaz,
kurtarilabilir bir sisteme kaydedilemez, hicbir formatta

ve mekanik veya elektronik kopyalama, fotokopi, kayit

da dahil hicbir sekilde aktarilamaz. Burada verilen
bilgilerin kullanimina iliskin olarak hicbir patent yetkisi
taninmamaktadir. Ayrica, Haas Automation yuksek kaliteli
Uruinlerini stirekli olarak gelistirmeye calistigindan bu
kilavuzda verilen bilgiler hicbir bildirimde bulunulmaksizin
degistirilebilir. Bu kilavuzun hazirlanmasi sirasinda
gereken 6zen gosterilmistir, ancak Haas Automation olarak
hatalar veya eksikliklere veya bu yayinda verilen bilgilerin
kullanimindan dogabilecek zararlara iliskin hicbir sorumluluk
kabul etmiyoruz.

Java Desteklidir

Bu uruin, Oracle Corporation’in Java Teknolojisini
kullanmaktadir ve sizden Oracle'in Java Ticari Markasinin

ve Java ile ilgili tum Ticari Markalarin sahibi oldugunu ve su
adresteki ticari marka kurallarina uyacaginizi kabul etmenizi

C ) istiyoruz:
WWW.ORACLE.COM/US/LEGAL/THIRD-PARTY-
| SN TRADEMARKS/INDEX.HTML.

;// Java programlarinin tekrar dagitimi (bu uygulama/makine

otesinde), Oracle ile yapilacak yasal olarak baglayici bir Son
Kullanici Lisans Anlagsmasina tabidir. Ticari 6zelliklerin Gretim

™ amaciyla herhangi bir sekilde kullaniimasi, Oracle'dan ayri
V bir lisans alinmasini gerektirir.

POWERED
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2.2 | FREZE - SINIRLI GARANTI SERTIFiKASI

Sinirli Garanti Sertifikasi

Haas Automation, Inc.
Haas Automation, Inc. CNC Ekipmanini Kapsar

1 Eylul 2010 tarihinden itibaren gecerlidir

Sinirl Garanti Kapsami

Her CNC Makinesi ve bunlarin Bilesenleri (toplu olarak,
“Haas Urtinleri”) malzeme ve iscilik kusurlarina karsi Uretici
tarafindan garanti edilir. Bu garanti sadece CNC Makinesinin
nihai kullanicisi igin ("Musteri") saglanir. Bu sinirli garantinin
stiresi bir (1) yildir. Garanti stiresi CNC makinesinin
Musterinin tesisine teslim edildigi tarihte baslar. Musteri,
sahipligin birinci yili icinde herhangi bir zamanda yetkili bir
Haas distributériinden garanti siiresi igin bir uzatma satin
alabilir (“Garanti Stire Uzatimi”).

Yalnizca Onarim veya Degistirme

Bu garanti altinda, tiim ve herhangi bir Haas trind ile ilgili
olarak Ureticinin tek sorumlulugu ve Miisterinin miinhasir
¢6ziim yolu Ureticinin kendi takdirine bagli olarak arizali Haas
Urinlndn onarilmasi veya degistirilmesi ile sinirli olacaktir.

Garantinin Reddi

Bu garanti Ureticinin tek ve minhasir garantisidir ve herhangi
bir zmni pazarlanabilir olma garantisi, belirli bir amag icin
zimni uygunluk garantisi veya diger kalite veya performans
veya ihlal etmeme garantisi dahil olmak ancak bunlarla sinirli
olmamak kaydiyla, yazil veya sozli, sarih veya zimni, her
trl ve cesitteki tim diger garantilerin yerine gecer. Her
tarli diger garantiler burada Uretici tarafindan reddedilir ve
Musteri bunlardan feragat eder.

Haas Automation Inc. (“Haas" veya “Uretici”) bu Sertifikada
belirtildigi gibi Haas tarafindan Uretilen ve Haas veya
yetkili distribltorleri tarafindan satilan tim yeni frezeler,
torna tezgahlari ve déner makineler (toplu olarak, “CNC
Makineleri”) ve bunlarin bilesenleri (Garantinin Limitleri
ve Istisnalari altinda listelenenler haric) (“Bilesenler”) 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.

Garantinin Sinirlamalari ve Kapsam Digi Olanlar

Normal kullanim ve zaman icerisinde, boya, pencere finis ve
durumu, ampuller, contalar, lastikler, talag temizleme sistemi
(6rnegin burgular, talas oluklari vb.), kayislar, filtreler, kapi
makaralari, takim degistirici parmaklari vb. dahil olarak ve
bunlarla sinirli tutulmadan, aginmaya tabi olan Bilesenler

bu garanti kapsami disindadir. Uretici tarafindan belirlenen
bakim prosediirleri bu garantiye bagli olmalidir ve bu
garantiyi korumak icin kaydedilmelidir. Uretici (i) herhangi
bir Haas Uriintiniin yanlis sogutucularin veya akiskanlarin
kullaniimasi da dahil kotu kullanima, hatali kullanima, asiri
kullanima, ihmale, kazaya, hatali montaja, hatali bakima,
hatali depolamaya veya hatali calistirma veya uygulama
maruz kaldigini, (ii) herhangi bir Haas Urtiniiniin Miisteri,
yetkili bir servis teknisyeni veya diger yetkisiz kisi tarafindan
hatali sekilde onarildigini veya servis yapildigini, (iii) Misteri
veya herhangi bir kisi Ureticinin énceden yazili yetkisini
almadan herhangi bir Haas Uriini tizerinde herhangi bir
degisiklik yaptigini veya yapmaya calistigini ve/veya (iv)
herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir ticari olmayan
amagla kullanilmis oldugunu (kisisel veya evde kullanmak
gibi) tespit ederse bu garanti gecersiz olur. Bu garanti hirsizlik,
yagma, yangin, hava sartlari (yagmur, sel, firtina, simsek
veya deprem gibi) veya savas ve ter6rizm olaylari dahil ancak
bunlarla sinirli olmamak tizere, Ureticinin makul kontrolii
otesindeki harici etki veya sorunlar nedeniyle meydana gelen
hasar veya arizalari kapsamaz.

Bu Sertifikada anlatilan kapsam disi olanlarin veya
sinirlamalarin genelligini sinirlamadan, bu garanti, herhangi
bir Haas Uriintiniin herhangi bir kisinin @iretim teknik
ozelliklerine veya diger gereksinimlerine uyacagina dair

veya herhangi bir Haas Urtiniiniin calismasinin kesintisiz
veya hatasiz olacagina dair herhangi bir garantiyi icermez.
Uretici, herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir kisi
tarafindan kullanimi ile ilgili hicbir sorumlulugu kabul

etmez ve Uretici herhangi bir kisiye karsi tasarimdaki,
uretimdeki, calistirmadaki, performanstaki veya herhangi
bir Haas Uriiniindeki herhangi bir hataya karsi, bu garantide
yukarida agiklandigi gibi, s6z konusu Grtiniin onarilmasi veya
degistirilmesi disinda herhangi bir sorumluluk tagimayacaktir.
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2.2 | FREZE - SINIRLI GARANTI SERTIFiKASI

Sinirh Garanti Sertifikasi (Devam)

Sorumlulugun ve Tazminatin Sinirlandiriimasi

Uretici, Msteri veya herhangi diger bir kisiye karsl,
sézlesme, haksiz fiil veya baska bir hukuk veya esitlik teorisi
temelindeki bir davada, Haas Grlninin arizalanmasindan
kaynaklanabilecek kar kaybi, veri kaybi, trtin kaybi, gelir
kaybi, kullanim kayb, arizali kalma maliyeti, is itibari,
ekipman, milk hasari veya herhangi bir kisinin malindaki
hasar ve her tlr hasari iceren ancak bunlarla sinirl kalmayan
hasar veya talepler, bu tlr hasarlarin meydana gelebilecegi
Ureticiye veya herhangi bir yetkili temsilciye séylenmis olsa
bile, herhangi bir Haas riiniinden veya Haas trlnu ile

ilgili ortaya cikan, Uretici veya yetkili bir distribiitér, servis
teknisyeni veya diger yetkili bir Uretici temsilcisi (toplu olarak,
“yetkili temsilci”) tarafindan saglanan diger trlnler veya
servisler veya herhangi bir Haas Uriintiniin kullanimindan
dogan parca veya Urln arizalarina karsi herhangi bir tazmin
edici, arizi, dolayli, cezai, 6zel veya diger tazminat veya
talepler icin sorumlu olmayacaktir. Bu tur tum hasarlar ve
talepler Uretici tarafindan reddedilir ve Miisteri feragat
eder. Herhangi bir neden yiiziinden tazminat ve talepler

icin Ureticinin tek sorumlulugu ve Misterinin miinhasir
¢6ziim yolu Ureticinin kendi takdirine bagli olarak arizali
Haas Uriintiniin bu garantide belirtildigi gibi onarilmasi veya
degistirilmesi ile sinirli olacaktir.

Miusteri, Uretici veya onun Yetkili Temsilcileriyle is
anlasmasinin bir parcasi olarak, onun zararlarin tahsil
edilmesi hakki Gzerindeki sinirlama dahil ancak bununla
sinirli olmayacak sekilde, bu Sertifikada belirtilen sinirlamalar
ve kisitlamalari kabul etmistir. Miisteri, Ureticinin bu garanti
kapsaminin 6tesindeki zararlar ve talepler icin sorumlu
olmasinin istenmesi durumunda Haas Uriinlerinin fiyatinin
daha ylksek olacagini anlamakta ve kabul etmektedir.

Tiim Sozlesme

Bu Sertifika, bu Sertifikanin ana konusu ile ilgili olarak taraflar
arasindaki veya Uretici tarafindan yapilan sézlii veya yazli
herhangi ve tim diger szlesmeler, vaatler, taahhitler veya
garantilerin yerine gecer ve bu ana konu ile ilgili olarak
taraflar arasindaki veya Uretici tarafindan yapilan tim
taahhiitleri ve sozlesmeleri icerir. Uretici isbu belge ile bu
Sertifikanin herhangi bir sart ve kosulu ile tutarsiz olan veya
ek olan, s6zlu veya yazil, tim diger sozlesmeleri, taahhutleri,
temsilleri veya garantileri acik bir sekilde reddeder. Bu
sertifikada belirtilen hicbir sart ve kosul hem Uretici hem de
Musteri tarafindan imzalanmis yazil bir anlasma olmadikgca
degistirilemez veya tadil edilemez. Yukarida belirtilenlere
bakilmaksizin, Uretici sadece gecerli garanti siiresini uzatan
6lcude bir Garanti Uzatmasi saglayacaktir.
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Aktarilabilir Olma

CNC Makinesi garanti doneminin bitiminden 6nce 6zel satis
vasitasiyla satildigi takdirde bu garanti orijinal Misteriden
baska bir tarafa aktarilabilir ancak Ureticiye bununla

ilgili yazili bildirimde bulunulmali ve bu garanti aktarma
sirasinda gecersiz olmamalidir. Bu garantinin aktariimasi bu
Sertifikanin tiim sart ve kosullarina tabi olacaktir.

Cesitli

Bu garanti, kanunlarin ihtilaflari hakkindaki kurallar
uygulanmadan, Kaliforniya Eyaletinin kanunlarina

tabi olacaktir. Bu garantiden dogan herhangi ve tim
anlasmazliklar Ventura Yerel Yénetimi, Los Angeles Yerel
Ydnetimi veya Orange Yerel Yonetimi, Kaliforniya'daki yetkili
mahkemelerce ¢oziilmelidir. Bu Sertifikanin herhangi bir yetki
alaninda herhangi bir durumda gecersiz veya uygulatilamaz
olan herhangi bir sarti veya hikm, buradaki diger sart ve
hiktimlerin gecerliligini ve uygulatilabilir olmasini veya baska
bir durumda veya baska bir yetki alaninda aykiri olan sart

ve hikmn gecerliligini veya dava uygulatilabilir olmasini
etkilemeyecektir.



2.3 | MUSTERI MEMNUNIYETi POLITIKASI

Miisteri Memnuniyeti Politikasi

Sayin Haas Musterisi,

Hem Haas Automation, Inc., hem de ekipmaninizi satin
aldiginiz Haas distributoru (Haas Fabrika Satis Magazasi) icin
sizin tim memnuniyetiniz ve itibariniz ok biytk 6nem tasir.
Normal olarak, Haas Fabrika Satis Magazaniz satis isleminiz
veya ekipmaninizin ¢alismasi hakkinda sahip olabileceginiz
tim sikintilarinizi hizli bir sekilde ¢ozecektir.

Buna ragmen, sikintilariniz sizin memnuniyetinizi saglayacak
sekilde ¢ozllmezse ve sikayetlerinizi yetkili Haas Fabrika
Satig Magazanizin yénetim Uyelerinden biri ile, dogrudan
Genel Mudur ile veya Haas Fabrika Satis Magazanizin sahibi
ile gorustiyseniz litfen asagidakileri yapin:

Haas Automation'in Musteri Hizmetleri Avukatligina
805-988-6980 numarali telefondan ulasin. Sikayetlerinizi
mumkun olan en kisa suirede ¢ozebilmemiz iin lutfen
aradiginizda asagidaki bilgileri yaninizda bulundurun:

«  Sirket adiniz, adresiniz ve telefon numaraniz
*  Makine modeli ve seri numarasi

*  Haas Fabrika Satig Magazasi adi ve Haas Fabrika Satis
Magazasinda temas kurdugunuz en son kisinin adi

+  Sikayetinizin dzelligi

Eger Haas Automation’a yazmak isterseniz, litfen 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, sikayetlerinizi derhal ¢6zmesi icin siz ve Haas
Fabrika Satis Magazaniz ile dogrudan calismak icin her turlt
cabayi sarf edecegiz. Haas Automation olarak iyi bir Misteri-
Distribtitor-Uretici iliskisinin her acidan siirekli basari
saglayacagini biliyoruz.

ULUSLARARASI:

Haas Automation, Avrupa
Mercuriusstraat 28, B-1930

Zaventem, Belcika

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

Musteri Geribildirimi

Kullanici Kilavuzuyla ilgili anlamadiginiz hususlar veya
sorulariniz varsa, litfen www.HaasCNC.com sitesini ziyaret
edin. “Bizimle iletisime Gecin” baglantisini kullanin ve
yorumlarinizi Musteri Temsilcisine gonderin.
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Uygunluk Beyani

Uriin: Freze (Dikey ve Yatay)*

*Fabrikada yiiklenen veya onayli 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

Kendi sorumlulugumuz dahilinde, bu beyanin ilgili oldugu
yukarida listelenen trinlerin Isleme Merkezleri CE
yonetmeliginde belirtilen mevzuata uygun oldugunu beyan
ederiz:

Makine Yonetmeligi 2006/42/EC
Elektromanyetik Uyumluluk Yénetmeligi 2014/30/EU
Duslk Gerilim Yonetmeligi 2014/35/EC

KANADA: Orijinal ekipman Ureticisi olarak, listelenen Gruinlerin makine
koruma hiikiimleri ve standartlari icin Endiistriyel Kuruluslarin is Saglig
ve Giivenligi Kanunu Diizenlemelerinin 851. Diizenlemesi Bélim 7 On
Baslangic Saglik ve Giivenlik Gozden Gecirmelerinde 6zetlendigi gibi
diizenlemeye uygun oldugunu beyan ederiz.

Bu belge ayni zamanda, Kasim 2016 tarihli Ontario Saglik ve Guvenlik
Kilavuzlari, PSR Kilavuzlarinda genel hatlariyla verilen listelenmis
makinelere yonelik Calistirma Oncesi kontrollerden muafiyet icin yazili
bildirim htikmin yerine getirir. PSR Kilavuzlar, ilgili standartlara
uygunlugu beyan eden orijinal makine ureticisinin yazil bildiriminin
Calistirma Oncesi Saglik ve Giivenlik Gozden Gecirmesi muafiyeti icin
yeterli oldugunu bildirir.

Tiim Haas CNC imalat tezgahlari, Endustriyel Makineler icin Elektrik

Standardi olan NFPA 79 ve dengi Kanada standardi CAN/CSA C22.2 No.73'e

uygunlugu onaylayan ETL Listed (ETL Listesinde) isaretini tasir. ETL Listed
ve CETL Listed isaretleri, bir Underwriters' Laboratories alternatifi olan

Intertek Testing Services (ITS) tarafindan yapilan testlerden basariyla gecen

trlnlere verilmektedir.
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Ek Standartlar:

EN 12417:2001+A2:2009

EN 60204-1:2018

EN ISO 13849-1:2015

SO 10218:1-2:2011 (robot varsa)

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

Sunlarla muaf:

«  Buyuk sabit endistriyel arag.

«  Celik, aliminyum ve bakirda alagim elementi olarak
kursun.

+  Elektrik baglantilarinda kadmiyum ve bilesikleri.

Teknik dosyayi olusturmaya yetkili Kisi:

Kristine De Vriese
Telefon: +32 (2) 4272151

Adres:

Haas Automation Avrupa
Mercuriusstraat 28
B-1930 Zaventem
Belcika

Haas Automation’in ISO 9001: tarafindan belirlenen hikiimlere uygunlugu
2015. Kaydin Kapsami: CNC imalat Tezgahi ve Aksesuarlarinin Tasarimi

ve Uretimi, Sa¢ Metal Uretimi Bu tescil belgesinin devam etmesi ile ilgili
kosullar ISA Tescil ilkeleri 5.7 ile belirlenmistir. Bu tescil, kurumun dikkate
alinan standarti siirdirmesine bagli olarak verilmistir. Bu sertifikanin
gecerliligi devam eden gozlem denetimlerine baglidir.

ETLLISTED 9001.2015
[ CONFORMS TO °
c ( b us NFPA STD 79
isTED! ANSI/UL STD 508 CERTIFI1ED
UL SUBJECT 2011

Intertek CERTIFIED TO
9700845 CAN/CSA STD €22.2N0.73




3.1 | FREZE - GUVENLIK

Gilivenlik notlari

DIKKAT: Bu makine yalnizca yetkili ve egitimli personel
tarafindan calistinlmalidir. Bu makine, giivenli

makine kullanimi i¢in Operatér kilavuzuna, giivenlik
etiketlerine, giivenlik prosediirlerine ve talimatlarina
uygun olarak calistiriimalidir. Egitimsiz kisiler hem
kendileri, hem de makine icin tehlike yaratirlar

6nemli: Tim uyarilari, ikazlari ve talimatlari okumadan
bu makineyi ¢calistirmayin

DIKKAT: Bu kilavuzdaki érnek programlar yalnizca dogruluk
agisindan test edilmistir, ancak yalnizca bilgi verme
amachdir. Programlar hicbir sekilde takimlari, ofsetleri veya
malzemeleri tanimlamaz. is parcasi baglama fonksiyonunu
ve diger fiksturleri tanimlamaz. Makinenizde bir 6rnek
program yiritmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda
gerceklestirin. Asina olmadiginiz bir programi yirttirken
daima glivenli isleme uygulamalarini takip edin.

Tim CNC makinesi déner kesme aletlerinden, kayislardan
ve kasnaklardan, yliksek gerilimden, parazitten ve basingli
havadan dolayi risk icerirler. CNC makinesi ve bilesenlerini
kullanirken, yaralanma ve mekanik hasar riskinin azaltiimasi
icin temel glivenlik dnlemlerinin mutlaka takip edilmesi
gerekir.

Makinenin net bir sekilde gdriinmesi ve giivenli bir sekilde
calismasi icin calisma alani yeterince aydinlatiimalidir.
Operat6riin calisma alani ve makinenin bakimi veya temizligi
sirasinda erisilebilen tiim alanlar bu kapsamdadir. Yeterli
aydinlatmanin saglanmasi kullanicinin sorumlulugundadir.
Kesme takimlari, is par¢asi 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 dnlemleri (KKD,
egitim vb.) almak kullanicinin kendi sorumlulugundadir.

Normal kullanim sirasinda ve bakim veya onarim éncesinde
makine temizlenmelidir. Yikama hortumlari, talas
konveyorleri 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. Tim operator
egitimi yetkili Haas distribttoriinden alinabilir.

Haas Otomasyon Makine Takimlari icin Calistirma Tiirleri Ozeti

Haas CNC Frezeleri metallerin ve diger sert materyallerin
kesilmesi ve sekillenmesi icin saglanmistir. Yapilari itibariyle
genel amaclidirlar ve bu materyallerin bir listesi ve kesim
tirleri hichir zaman tamamlanmig olmaz. Neredeyse tim
kesim ve sekillendirme islemleri is miline monte edilen bir
doéner takim ile gerceklestirilir. Frezenin déniisu gerekli
degildir. Bazi kesim operasyonlari sogutma sivisi gerektirir.
Bu sogutma sivisi da kesim tlriine bagli bir opsiyondur.

Haas Frezelerinin operasyonu (¢ alana ayrilmistir. Bunlar
asagida verilmektedir: Operasyon, Bakim ve Servis.
Operasyon ve Bakim egitimli ve kalifiye bir makine operatori
tarafindan gerceklestirilmelidir. Operatdr Kilavuzunda
makinenin ¢alismasi icin gerekli bazi bilgiler yer alir. Diger
tlim makine operasyonlari Servis olarak degerlendirilecektir.
Servis islemi sadece 6zel olarak egitilen servis personeli
tarafindan gerceklestiriimelidir.
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3.1 | FREZE - GUVENLIK
______________________________________________________________

Bu makinenin operasyonu asagidaki adimlardan Servis islemi yalnizca sunlardan olusur:
olusmaktadir:
1. Diizgiin calismayan makinelerin onarimi

1. Makine Kurulumu
Makine kurulumu ilk basta yapilan ve daha sonra
makine operasyonu olarak adlandirilacak olan tekrarli
islevleri yerine getirmek icin gerekli takimlari, ofsetleri
ve fiksturleri ayarlamak icin yapilir. Bazi makine kurulum
fonksiyonlari kapr acikken yapilabilir fakat “calistirma icin
tut” olarak sinirhidir.

2. Makineyi Otomatik Modda calistirma
Otomatik operasyon Cevrim Baslatma ile baslatilir ve
sadece kapilar kapaliyken gerceklestirilebilir.

3. Operatoriin malzeme (parca) yiiklemesi ve bosaltmasi
Parca yukleme ve bosaltma, otomatik islemden 6nce
ve sonra yapilir. Bu ancak kapilar agik iken yapilabilir
ve makinenin tim otomatik hareketleri kapi agildiginda
durur.

4. Operatorin kesme takimlarini yiiklemesi ve bosaltmasi
Takim yiikleme ve bosaltma kurulumdan daha az siklikta
yapilir. Genellikle bir takim asindiginda ve degistirilmesi
gerektiginde gerekir.

Bakim yalnizca sunlardan olusur:

1. Sogutma sivisi ekleme ve durumunu muhafaza etme
Sogutma sivisi ekleme ve sogutma sivisi
konsantrasyonunu muhafaza etme iglemleri dizenli
araliklarla gerceklestirilmelidir. Bu normal bir operator
islemidir; ya is alani disinda guivenli bir konumdan yapilir
ya da makine durdurularak kapilar acikken yapilir.

2. Yag ekleme
Is mili ve eksenler icin diizenli araliklarla yag eklenmelidir.
Bunlar genellikle aylik veya yilliktir. Bu normal bir
operator islemidir ve her zaman is alani diginda glvenli
bir konumdan yapilir.

3. Talaslarin temizlenmesi
Talaslar, gerceklestirilen makine islemi tiirline gore
belirtilen araliklarda temizlenmelidir. Bu normal bir
operator islemidir. Kapilar acikken ve makine operasyonu
tamamen durduruldugunda gerceklestirilir.
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Duzgun calismayan tum makinelerin bakiminin fabrikada
egitilmis personel tarafindan yapilmasi gerekir. Bu
kesinlikle normal bir operatér islemi degildir. Bu bakim
olarak degerlendirilmez. Kurulum ve servis talimatlari
Operatdr El Kitabi'ndan ayri olarak sunulmaktadir.

. Makine tagima, ambalajdan ¢ikarma ve kurulum

Haas makineler, kullanicilarin adreslerine neredeyse
calismaya hazir durumda génderilir. Yine de egitimli bir
servis gorevlisi tarafindan kurulumun tamamlanmasi
gerekir. Kurulum ve servis talimatlari Operator El
Kitab'ndan ayri olarak sunulmaktadir.

. Makine ambalaji

Makine nakliyat icin paketlenirken, Haas tarafindan
nakliyat icin tedarik edilen orijinal paketleme materyali
kullaniimahdir. Paketleme kurulumun tamamlanmasi
icin yine de egitimli bir servis gorevlisi tarafindan
gerceklestirilmelidir. Nakliyat talimatlari Operator El
Kitabindan ayri olarak sunulmaktadir.

. Sokme, parcalama, yerlestirme

Makinenin nakliye icin sékulmesi gerekmemektedir;
bitunuyle kurulumun yapildigi sekilde tasinabilir. Makine,
imha icin imalatcinin dagitimcisina iade edilebilir; imalatc
2002/96/EC sayili Direktif uyarinca tim bilesenleri geri
dénusiim icin kabul etmektedir.

. Kullanim 6mrii sonu imha

Makinenin kullanim émri sonunda imhasi, bulundugu
bolgede gecerli yasalar ve yonetmeliklere uygun olmalidir.
Bu hem makine sahibinin hem de saticinin ortak
sorumlulugundadir. Risk analizi bu evreyi ele almaz.



3.2 | FREZE - CALISTIRMADAN ONCE OKUYUN

CALISTIRMADAN ONCE OKUYUN

TEHLIKE: Makine hareket halindeyken veya makinenin
hareket etmesi olasiyken isleme alanina hicbir zaman
girmeyin. Aksi takdirde, ciddi yaralanmaya veya 6liime
neden olabilir. Gii¢ acikken ve makine [EMERGENCY
STOP] konumunda degilken hareket olanagi vardir.

Temel giivenlik:
* Bu makine, ciddi bedensel yaralanmalara neden olabilir.

* Makine otomatik kumandalidir ve her an ¢alismaya
baslayabilir.

* Makineyi calistirmadan 6nce yerel glivenlik kurallarina ve
yonetmeliklerinize basvurun. Guvenlik konularyla ilgili
sorulariniz varsa saticiniza bagvurun.

* Makinenin kurulmasi ve isletilmesinde rol alan herkesin,
fiili bir calismayi yapmadan ONCE makine ile birlikte
sunulan ¢alistirma ve emniyet talimatlari hakkinda ayrintili
bilgi sahibi oldugundan emin olmasini saglamak makine
sahibinin sorumlulugundadir. Emniyet ile ilgili nihai
sorumluluk makine sahibine ve makine ile calisma yapan
kisilere aittir.

* Makineyi calistirirken uygun goz ve kulak koruyucu
ekipmanlar kullanin.

« islenmis malzemeyi cikarmak ve makineyi temizlemek icin
uygun bir eldiven kullanin.

* Hasarli veya ciddi 6lctde cizilmis pencereleri derhal
degistirin.
* Operasyon sirasinda yan pencereleri (varsa) kilitli tutun.

Elektrik giivenligi:

* Elektrik guc kaynagi gerekli teknik ozellikleri kargilamalidir.
Makine, baska bir gii¢ kaynagindan calistiriimaya
cahsildiginda ciddi hasarlara ve garantinin gecersiz hale
gelmesine neden olabilir.

* Kurulum ve servis digindaki zamanlarda elektrik
paneli kapali olmali ve kumanda kabini Gizerindeki
tus ve mandallar srekli olarak kilitli tutulmalidir. Bu
islemler sirasinda, panele yalnizca kalifiye elektrikgiler
erisebilmelidir. Ana salter acik oldugunda, elektrik
panelinin her yerinde ylksek voltaj vardir (devre panolari
ve mantik devreleri dahil) ve bazi aksamlar ylksek
sicaklikta calisir; bu nedenle asiri dikkatli olunmalidir.
Makinenin montajinin ardindan, kumanda kabini kilitli
olmali ve anahtar yalnizca kalifiye servis personeline
verilmelidir.

Ariza nedeni arastirilana ve anlagilana kadar devre kesiciyi
sifirlamayin. Haas ekipmanlarindaki sorun yalnizca Haas
tarafindan egitilmis servis personeli tarafinda giderilmeli
ve onarilmalidir.

* Makine tam olarak kurulmadan énce asili kumanda
uzerindeki POWER UP tusuna basmayin.

Calisma Giivenligi:

TEHLIKE: Yaralanmayi énlemek icin, kapilari agmadan
once is milinin tornalamayi durdurdugunu dogrulayin.
Gli¢ kaybi durumunda, is milinin durmasi ¢cok daha
uzun siirecektir.

* Kapaklar kapali ve kapak kilitleri duizguin olarak calismadig
slirece makineyi calistirmayin.

* Makineyi calistirmadan 6nce hasarli parcalar ve takimlar
olup olmadigini kontrol edin. Hasarli herhangi bir parca
veya takim yetkili personel tarafindan uygun sekilde
onariimali veya degistirilmelidir. Eger aksamlardan
herhangi birisi dogru calismiyorsa makineyi ¢alistirmayin.

* Doner kesme takimlari ciddi yaralanmalara neden olabilir.
Bir program calisiyorken, freze tablasi ve ig mili kafasi
herhangi bir anda hizli bir sekilde hareket edebilir.

* Yiksek devir hizinda/beslemede islenen hatali
kelepcelenen parcalar cikariimig olabilir ve muhafazayi
delebilir. Blylk boy veya marjinal sekilde kelepcelenmis
parcalarin makinede islenmesi glivenli degildir.

DIKKAT: Muhafaza kapilarinin Manuel veya Otomatik
olarak kapanmasi olasi bir sikismaya neden olabilir.
Otomatik Kapi 6zelligi kullanilarak kapi, otomatik
olarak veya operatér asili kumanda butonundaki
kapi agma/kapama diigmesine basinca kapanacak
sekilde programlanabilir. Manuel veya otomatik
olarak kapatirken ellerinizi veya uzuvlarinizi kapiya
koymaktan kaginin.

Makinede sikismis kisinin kurtarilmasi:
* Calisma sirasinda hic kimse makinenin icinde
bulunmamalidir.

* Bir kisinin makinenin icinde sikismasi durumunda,
derhal acil durdurma butonuna basiimali ve sikisan kisi
kurtariimalidir.

* Bir kisi makineye sikisirsa veya dolanirsa makine
kapatilmahdir. Ardindan, sikisan kisiyi kurtarmak icin
makine eksenleri gereken yonde biyuk bir harici kuvvet
kullanilarak hareket ettirilebilir.
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3.2 | FREZE - CALISTIRMADAN ONCE OKUYUN

Bir sikisma veya tikanikligi giderme:

* Talag konveydri - Haas servis sitesindeki temizlik
talimatlarini takip edin (www.haascnc.com adresine gidin
ve Servis sekmesine tiklayin). Gerekirse, kapilari kapatin ve
sikisan parca veya malzemeye erismek icin konveyori ters
cevirin ve ¢ikarin.

* Agir ve kaba parcalari kaldirmak icin kaldirma ekipmanini
kullanin veya yardim alin.

* Takim ve malzeme/parca - Kapilari kapatin; olusan
alarmlari sifirlamak icin [RESET] tusuna basin. Takim ve
malzemeyi temizlemek icin ekseni hareket ettirin.

* Otomatik Takim Degistirici/takim ve ig mili - [RECOVER]
tusuna basin ve ekrandaki talimatlari takip edin.

* Alarmlar sifirlanmazsa veya bir tikanikhgi
temizleyemezseniz, yardim icin Haas Fabrika Satis
Magazasi (HFO) ile iletisime gecin.

Makineyle calisirken asagidaki kilavuz talimatlarini

takip edin:

« Normal ¢alisma - Makine calisirken kapaklari kapali ve
korumalari (muhafazasiz makineler icin) yerinde tutun.

* Parca yukleme ve bosaltma - Bir operator; otomatik
hareket baslatma tusu olan [CYCLE START] diigmesi
basmadan 6nce kapiyi acar, gorevi tamamlar, kaply
kapatir.

 Makine ile isleme is kurulumu - Kurulum tamamlandiginda,
ayarlanan modu kilitlemek ve anahtari ¢ikarmak icin
kurulum anahtarini cevirin.

« Bakim / Makine Temizleyicisi - Muhafazaya girmeden
once [EMERGENCY STOP] butonuna veya [POWER OFF]
diigmesine basin.

Makine giivenlik dzelliklerinin periyodik denetimi:
* Dogru bir oturmasi ve islemesi icin kapi arakilit
mekanizmasini kontrol edin.

* Glvenlik camlarini ve muhafazayi hasar veya sizintilara
karsi kontrol edin.
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« Tim muhafaza panellerinin yerinde oldugundan emin
olun.

Kapi1 Emniyet Arakilidi denetimi:

« Kapi arakilidini kontrol edin, kapi arakilit anahtarinin
bikilmemis, yanls hizalanmamis ve tim baglanti
elemanlarinin takili oldugundan emin olun.

* Kapi arakilidinde herhangi bir tikaniklik veya yanlis
hizalama belirtisi olup olmadigini kontrol edin.

* Bu kritere uymayan Kapi Guvenlik Arakilit sisteminin
parcalarini derhal degistirin.

Kapi1 Emniyet Arakilidi dogrulamasi:

 Makine calisma modundayken, makine kapisini kapatin,
is milini 100 RPM'de calistirin, kapiy cekin ve kapinin
acllmadigindan emin olun.

MAKINE MUHAFAZASI VE GUVENLIK CAMI INCELEMESI

VE TESTI:

Rutin inceleme:

* Muhafaza ve glivenlik camini herhangi bir bozulma, kirllma
veya diger hasar belirtilerine karsi gérsel olarak inceleyin.

* Lexan pencerelerini 7 yil doldurduktan sonra veya hasar
gérmusse veya ciddi sekilde cizilmigse degistirin.

* Calisma sirasinda makinenin dlzgun sekilde
goruntilenmesini saglamak icin tim glivenlik cami ve
makine pencerelerini temiz tutun.

* Tim panellerin yerinde oldugundan emin olmak igin
makine muhafazasina giinliik olarak gorsel kontrol yapin.

Makine muhafazasinin testi:
* Makine muhafazasinin test edilmesine gerek yoktur.



3.3 | FREZE - MAKINE SINIRLARI

Makine Cevre Sinirlari

Bu tabloda, glivenli calistirma icin gerekli cevresel
sinirlar listelenmistir:

Cevresel Sinirlar (Yalnizca Kapali Mekanlarda Kullanilir)

MiNiMUM MAKSIiMUM
Calisma Sicaklig| 41°F (5,0°C) 122°F (50,0°C)
Saklama Sicaklig -4°F (-20,0°C) 158°F (70,0°C)

Ortam Nemi

%20 bagil nem, yogusmasiz

%90 bagil nem, yogusmasiz

Rakim Deniz Seviyesi

6.000 fit (1.829 m)

DIKKAT: Makineyi patlayici atmosferlerde
calistirmayin (patlayici buharlar ve/veya partikiil
madde).

Haas Robot Paketi bulunan Makine

Makine ve robot ortami, bir makine atdlyesi veya endUstriyel
kurulum olarak tasarlanmistir. Atélye aydinlatmasi
kullanicinin sorumlulugundadir.

DIKKAT: Makine/isleme sesinin neden olabilecegi
duyma kaybini 6nlemek icin dnlemler alin.
Gilriiltiiyi azaltmak icin kulak koruyucular takin,
uygulamanizi degistirin (takim, is mili hizi, eksen
hizi, fikstiirleme, programlanmis yol), veya kesim
sirasinda makine alanina erisimi engelleyin.

Normal ¢alisma sirasinda operatdr konumundaki genel
glrultu seviyeleri sunlardir:

o A- Agirhikli ses basinci seviyesi 6lciimleri 69,4 dB veya
daha dusuktur.

e C- Agirhikli anlik ses basinci seviyesi dlciimleri, 78,0 dB
veya daha dusiktir.

e LwaA (A agirlikl ses giicli seviyesi) 75,0 dB veya daha
disuktar.

NOT: Malzeme kesilirken gercek glrultu seviyeleri,
kullanicinin malzeme secimi, kesme takimlari, hiz ve
besleme, is parcasi ve diger faktorlerden buytik 6lclide
etkilenir. Bu faktérler, uygulamaya 6zeldir ve Haas
Automation Inc. tarafindan degil kullanici tarafindan kontrol
edilir
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3.4 | FREZE - GOZETiMSiZ OPERASYON

Gozetimsiz Calisma

Tam muhafazali Haas CNC makineleri gozetimsiz islemek
Uzere tasarlanmistir, ancak calisma siireciniz denetimsiz
calismak icin emniyetli olmayabilir.

Makinenin emniyetli kurulumunun ve en iyi uygulamalarin
kullaniminin is yeri sahibinin sorumlulugunda olmasi gibi,
bu yéntemlerin gelisiminin idaresinin sorumlulugu da is
yeri sahibindedir. Tehlikeli bir durum ortaya ciktiginda olasi
hasarlari, yaralanmalari ve yasam kayiplarini dnlemek igin
mutlaka makine islemlerinizi takip etmelisiniz.
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Ornegin, islenen malzemeye bagl bir yangin riski varsa;
personele, ekipmana ve binaya yénelik zarar riskini azaltmak
icin uygun bir yangin sondiirme sistemi kurmalisiniz.
Makinelerin gézetimsiz calismasina izin vermeden dnce
izleme aletlerinin kurulumu icin uygun bir uzmanla temas
kurulmaldir.

Bir problemi derhal tespit edebilen ve insan midahalesine
gerek duymadan uygun bir eylem gerceklestirebilen bir
izleme ekipmani secmek 6zellikle dnemlidir.



3.5 | FREZE - KAPI KURALLARI

Calistirma/Kurulum Mod Kisitlamalari

Tum Haas CNC makineleri kurulum modunu kilitlemek
ve kilidini agmak icin operator kapilarinda kilitlere ve asili
kumanda butonunun yan tarafinda bir saltere sahiptir.
Genellikle, kurulum modu durumu (kilitli veya acik)
makinenin kapilari agildigindaki calismasini etkiler.

Kurulum modu bircok defa kilitlenmelidir (dikey, kilitli
pozisyondaki salter). Kilitli moddayden bir CNC programi
yuratme, is mili dondiirme veya eksen hareketi sirasinda
muhafaza kapilari kilitli kapalidir. Makine ¢evrim icinde
degilse kapilarin kilidi otomatik olarak acilir. Kapi agik
oldugunda bircok makine fonksiyonu kullanilamaz.

Kilit acik oldugunda, kurulum modu teknik bilgiye sahip bir
makiniste makinenin kurulumunu yapmasi icin daha fazla
erisim saglar. Bu modda, makine davranigi kapilarin agik
veya kapali olmasina baglidir. Asagidaki semalar modlari ve
izin verilen fonksiyonlari 6zetlemektedir.

NOT: Tim bu kosullar kapinin acik oldugunu ve eylemler
gerceklesmeden, gerceklesirken ve sonrasinda kapinin agik
kaldigini varsayar.

TEHLIKE: Givenlik 6zelliklerini atlatmaya calismayin.
Aksi takdirde, makinenin glvenligi zayiflayabilir ve garanti
gecersiz kalabilir.

MAKiINE FONKSiYONU CALISTIRMA MODU AYAR MODU
Hava Ufleme (AAG) Acik/Kapali izin verilmez. izin verilmez.
Asili kumanda kolu jog kullanarak eksen jog izin verilmez. izin verilir.
RJH kolu jog kullanarak eksen jog izin verilmez. izin verilmez.
RJH mekik diigmesini kullanarak eksen jog izin verilmez. izin verilmez.
Eksen hizli kullanarak ev G28 veya Ikinci Ev izin verilmez. izin verilmez.
Eksen referansa gitme izin verilmez. izin verilmez.
Otomatik Palet Degistirici izin verilmez. izin verilmez.
Otomatik Palet Degistirici Operasyon Diigmeleri izin verilmez. izin verilmez.
Talag konveyérii, CHIP FWD, REV izin verilmez. izin verilmez.
Asili kumanda COOLANT tusu izin verilmez. izin verilir.
RJH COOLANT tusu izin verilmez. izin verilir.
Programlanabilir sogutma sivisi Spigot tas izin verilmez. izin verilir.
is Mili Pozisyonlama izin verilmez. izin verilmez.
Program calistirma, Asili kumanda CYCLE START dugmesi izin verilmez. izin verilmez.
Program calistirma, RJH CYCLE START tusu izin verilmez. izin verilmez.
Bir programi calistirin (Palet) izin verilmez. izin verilmez.
Asil kumanda is Mili FWD/REV tusu izin verilmez. izin verilmez.
RJH is Mili FWD/REV izin verilmez. izin verilmez.
Takim Degistirme, ATC FWD / ATC REV izin verilmez. izin verilmez.
is Mili'den takim salinimi izin verilir. izin verilir.
TAKIM ICERISINDEN SU VERME (TSC) ACIK izin verilmez. izin verilmez.
Takim Hava Ufleme (THU) Acik izin verilmez. izin verilmez.
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3.6 | FREZE - ROBOT HUCRELERI

ROBOT HUCRELERI

Bir robot hiicresindeki makine, kapi agikken, Calistirma
Kurulum anahtarinin konumundan bagimsiz olarak
cahstinilabilir. Kapr acikken, is mili hizi, fabrika RPM limitinin
veya Ayar 292, Kapi Acik Is Mili Hiz Limiti’nin alt limiti ile
sinirlidir. Eger is mili RPM, limiti astiginda kapi agilirsa, is
mili, limit RPM'e yavaslar. Kapiy kapatmak, limiti kaldirir ve
programlanan RPM geri yuklenir.

Bu acik-kapr durumuna sadece bir robotun CNC makinesi
ile iletisim kurmasi durumunda izin verilir. Tipik olarak

robot ve CNC makinesi arasindaki arayiiz her iki makinenin
glivenligini belirtir.

]
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3.7 | FREZE - BUGU EKSTRAKSIYONU / MUHAFAZA TAHLIVESI

Bugu Ekstraksiyonu / Muhafaza Tahliyesi

Bazi modellerin, makineye bir bugu emici takilmasini
saglayacak donanimi vardir,

Ayrica, buguyu makine muhafazasinin disinda tutmaya
yardimci olan opsiyonel bir muhafaza egzoz sistemi
bulunmaktadir.

Uygulama icin en uygun bugu emici tipinin hangisi oldugunu
belirlemek tamamen makine sahibinin/operat6rin tercihine
baghdr.

Makine sahibi/operatdr, bugu emici sistem kurulumunun
tim sorumlulugunu Gstlenmektedir.
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is Mili Giivenlik Limiti

Is mili givenlik limiti 100.19.000.1100 yazilim stiriminden
baslayarak kontrole kadar bir is mili gtivenlik limiti

eklenmistir.

Operation: MEM |

X1.1798 Z-0.394;
G3X1.1679 Z-0.4116 |-0.0398 K0.0035;
Gl X1.13 Z-0.442;

Bu ozellik, [FWD] veya [REV] tusuna basildiginda ve komut
verilen bir dnceki is mili hizi Maksimum Manuel Is Mili Hiz

parametresinin lzerinde oldugunda bir uyari mesaji gosterir.
Komut verilen bir énceki is mili hizina gitmek igin veya islemi
iptal etmek icin [ENTER] tusuna basin.

Continue with commanded speed?

@ ovszse
Z0.0616; | off

X1.45: Linear Feed Motion Tool: 1

G1 X1.3631 F0.01; G99 Feed Per Revolution Offset: 1 "
X1.25 20.005; G40 Cancel Tool Nose Compensation Type: None

X-0.0625 F0.008; s

X0.0506 Z0.0616 F0.01: G8o Cycle Cancel ey

GO X1.65; G54 Work Offset #54 Max Load: 0

20.2169; Life: T00%

(ROUGH OD STEP 1); Doo Hoo  Mes

G99; on
G18; 1

GO X1.45 Y0, Z0.2169;

20.0312;

X1.1724; Warning

Gl X1.13 20.01 F0.01; Live Tool
7-0.305; . .

G3 X1.1524 Z-0.312 10.0235 K-0.0507; Main Spindle: ;

Gl X1.1559 Z-0.3135; 0%
X1.1592 Z-0.3151; 2500 RPM 0
G3 X1.18 Z-0.3406 |-0.0281 K-0.0263; o 0.000
Gl Z-0.3413; pas b 100%
2.0.3912; Is over the safe speed limit. S

Z-0.8957;
X1.25: Yes [ENTER] No [CANCEL]
Main Spindle
o Spindle Speed: 0 RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 Kw X 1.2508 |E—— -
Surface Speed: 0 FPM B
Overrides Chip Load: 0.000 IPT Wy 0.0000 |— -
: Feed Rate: 0.0090 IPR
SPT:;:; }gg: Active Feed: 0.0090 IPR = 0.0054 (" —_|
Rapid: 100% wWs 0.0 [Pe—— E
Spindle Load(%) [ - 0% 0 emem e —

Timers And Counters

Load This Cycle: 0:00:02
46%  Last Cycle: 0:00:02
0% Remaining 0:00:00
0% M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
0% T
Loops Remaining: 0
0%

MAKINE / i$ MiLi OPSiYONU

i$ MiLi MAKSIMUM MANUEL HIZ

Frezeler

5000

NOT: Bu degerler degistirilemez.
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3.9 | FREZE - MAKINEDE DEGISIKLIK

Makine Uzerinde Yapilacak Modifikasyonlar

Haas Automation, Inc., Haas makinelerinizde Haas
Automation, Inc.'in Uretmedigi veya satmadigi parcalarla
veya kitlerle yaptiginiz modifikasyonlardan kaynaklanan
hasarlardan sorumlu degildir. Bu tlr parcalarin veya kitlerin
kullanilmasi garantinizi gecersiz kilabilir.

Haas Automation, Inc. tarafindan retilen veya satilan parca
veya kitlerin bazilari kullanici tarafindan takilabilir olarak
degerlendirilir. Bu tlr parcalari veya kitleri kendi basiniza
takmayi secerseniz, birlikte verilen kurulum talimatlarini
timiyle okudugunuzdan emin olun.

Baslamadan dnce proseddriin nasil giivenle
gerceklestirecegini anladiginizdan emin olun. Prosedr(
tamamlayabileceginizden emin degilseniz, yardim icin Haas
Fabrika Satis Magazasi'ni (HFO) arayin.
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3.10 | FREZE - UYGUNSUZ SOGUTMA SIVILARI

Uygun Olmayan Sogutma Sivilari

Sogutma sivisi bircok makine isleminin 6nemli bir parcasini
olusturur. Dogru sekilde kullanildiginda ve korundugunda
sogutma sivisi parcanin nihai gérunimun gelistirebilir,
takim émriinu uzatabilir ve makine bilesenlerini paslanmaya
ve diger hasarlara karsi koruyabilir. Buna karsilik, uygun
olmayan sogutma sivilari ise makinede 6nemli hasarlara
neden olabilir.

Bu hasarlar garantiyi gecersiz hale getirebilir ve daha
onemlisi atdlyenizde tehlikeli kosullarin ortaya ¢cikmasina yol
acabilir. Ornegin, hasarli contalardan kaynakli sogutma sivis
kacaklari kayma tehlikesi olusturabilir.

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

*  Normal su kullanmayin. Aksi takdirde, makine
bilesenleri paslanir.

*  Yanici sogutma sivilari kullanmayin.

* Dz veya “saf” madeniyag trlinleri kullanmayin.
Bu Urlinler, makine genelindeki kauguk contalarin
ve tliplerin hasar gormesine neden olabilir. Kuruya
yakin isleme icin minimum miktarda yaglama sistemi
kullaniyorsaniz, yalnizca énerilen yaglari kullanin.
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Makine sogutma sivisi mutlaka suda ¢oztnebilir, sentetik yag
bazli veya sentetik bazli sogutma sivisi veya yagi olmalidir.

NOT: Sogutma sivisi konsantresini kabul edilebilir
seviyelerde tutmak icin sogutma sivisi karigsiminizi
korudugunuzdan emin olun. Yanlig korunmus sogutma
sivisi karisimlari, makine bilesenlerinin paslanmasina neden
olabilir. Pas kaynakli hasarlar, garanti kapsaminda degildir.
Kullanmay planladiginiz belirli bir sogutma sivisi hakkinda
sorulariniz varsa HFQ'ya veya sogutma sivisi tedarikcinize
danisin.



3.11 | FREZE - GUVENLIK ETIKETLERI

Giivenlik Etiketleri

Olasi tehlikelere karsi hizli sekilde bilgi sunmasi icin, Haas
fabrikasinda makinenize etiketler yapistirilir. Etiketler
hasar gordiglinde veya asindiginda veya 6zel bir guivenlik
hususunu vurgulamak icin ilave etiketler gerektiginde, Haas
Fabrika Satis Magazasina (HFO) bagvurun.

NOT: Herhangi bir emniyet etiketini veya semboluni
s6kmeyin ve degistirmeyin.

Guvenlik etiketlerindeki simgeleri 6grendiginizden emin
olun. Semboller, verdigi bilgi tiriinu size hizla anlatabilecek
sekilde tasarlanmislardir:

« Sar Ucgen - Bir tehlikeyi belirtir.
o Uzeri Cizili Kirmizi Daire - Yasak bir islemi belirtir.
*  Yesil Daire - Onerilen bir islemi belirtir.

* Siyah Daire - Makinenin veya aksesuarlarin
cahstirimasina iliskin bilgi verir.

Ornek Giivenlik Etiketi Simgeleri:

[1] '[ehlike Aglklamash [2] Yasak i§lem,
[3]1 Onerilen Islem.

Modele ve yiiklenmis seceneklere bagli olarak diger
etiketleri makinenizin tizerinde bulabilirsiniz. Bu etiketleri
okudugunuzdan ve anladiginizdan emin olun.
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3.11 | FREZE - GUVENLIK ETIKETLERI

Tehlike Simgeleri - Sar1 Uggenler

Viicudunuzun tim bélimlerini hareket eden veya hareket
etmeleri mimkiin makine parcalarindan uzak tutun. Gug
acikken ve makine [EMERGENCY STOP] konumunda
degilken hareket olanagi vardir.

Gevsek giysilerinizi, saclarinizi, vh. baglayin.
Otomatik kumandali cihazlarin her an calismaya
baslayabileceklerini unutmayin.

Ddnen takimlara dokunmayin.
Viicudunuzun tiim bdliimlerini hareket eden veya

tutun. Gii¢ acitkken ve makine [EMERGENCY STOP]

" konumunda degilken hareket olanagi vardir.
Keskin takimlar ve talaslar cildinizi kolayca kesebilir.

kullanilir ve 1sinir.
Regen cevresindeyken her zaman dikkatli kullanin.

parcalar vardir.
kullanin.

Makinede ark parlamasina ve elektrik carpmasina neden
olabilecek ytiksek voltajli parcalar vardir.

dikkat edin. Ark parlamasi degerleri isim plakasinda yer
almaktadir.

tehlikelidir. Takimlar kirilabilir ve makineden firlayabilir.
Makine muhafazalarinin, sogutma sivisini ve talaslari

takimlari ve firlayan parcalari durduramayabilir.
Makineyi calistirmadan 6nce her zaman kurulumunuzu ve
takimlarinizi kontrol edin.

Makine ile isleme yapilirken tehlikeli talas, toz veya bugu

hizlarina/beslemelerine baghdir.

Glvenlik gozltkleri veya gaz maskesi gibi kigisel koruyucu
ekipmanlarin gerekip gerekmedigini ve ayrica bir bugu

emici sisteme ihtiyag olup olmadigini belirlemek, makinenin

sahibine/operatoriine baghdir.

Bazi modellerde bugu emici sistem baglama kosulu
bulunmaktadir. is parcasi malzemesi, kesme takimlari ve
metal isleme sivisi ile ilgili Glvenlik Belgelerini (SDS) daima
okuyun ve anlayin.

Diger Giivenlik Bilgileri

ONEMLI: Modele ve yiiklenmis seceneklere bagh olarak diger
etiketleri makinenizin iizerinde bulabilirsiniz. Bu etiketleri
okudugunuzdan ve anladiginizdan emin olun.
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Hareketli parcalar kistirabilir, sikistirabilir, ezebilir ve kesebilir.

hareket etmeleri miimkiin makine parcalarindan uzak

Regen, asir glicti dagitmak icin is mili tahrik tnitesi tarafindan

Makinede elektrik carpmasina neden olabilecek ytiksek voltajl

Yiksek voltajli parcalarin cevresindeyken her zaman dikkatli

Bilesenlerin enerjisi kesilmedigi veya uygun kisisel koruyucu
ekipman giyilmedigi stirece elektrik muhafazalarini agmamaya

Uzun takimlar, ézellikle 5000 RPM'den yliksek is mili hizlarinda

) durdurmak icin bulundugunu unutmayin. Muhafazalar kirilan

olusturabilir. Bu; kesilen malzemelere, kullanilan metal isleme
sivisina ve kullanilan kesme takimlarina ve makine ile isleme

Yasak islem Simgeleri - Uzeri Cizili Kirmizi Daireler

Makinenin otomatik hareket etme imkani oldugunda makine
muhafazasinin icine girmeyin.

Gorevleri tamamlamak icin muhafazaya girmeniz gerekiyorsa
[EMERGENCY STOP] butonuna basin veya makinenin giictinii
kapatin. Diger insanlari makinenin icerisinde bulundugunuz
ve makineyi agmamalari veya calistirmamalari gerektigi
konusunda uyarmak icin asili kumanda butonuna bir gtivenlik
etiketi takin.

Makinede seramik islemeyin.

Takim tutucu V-Flansindaki yariklarla yanhg hizalanmig is mili
mandallari olan takimlari yliklemeye calismayin.

Yanici malzemeleri makinede iglemeyin.

Yanici sogutma sivilari kullanmayin.

Yanici malzemeler partikil veya buhar formunda patlayici hale
gelebilir.

Makine muhafazasi patlamalari tutacak veya yanginlari
sondurecek sekilde tasarlanmamigtir.

@OC

Sogutma sivisi olarak saf su kullanmayin. Aksi takdirde,
makine bilesenleri paslanacaktir.

Her zaman pas onleyici bir sogutma sivisi konsantresini suyla
kullanin.

Yasak islem Simgeleri - Uzeri Cizili Kirmizi Daireler

Makine kapaklarini kapali tutun.

Bir makinenin yakinindayken her zaman giivenlik gozlikleri
ve yekpare gozliikler takin.

Havayla tasinan artiklar gézlerde hasara neden olabilir.

Bir makinenin yakinindayken her zaman kulak korumasi
takin.

Makine gurtltust 70 dBA'yr asabilir.

is mili mandallarinin, takim tutucu V-Flangindaki yariklarla
dogru hizalandigindan emin olun.

Takim ayirma butonunun yerini 8grenin. Bu diigmeye
yalnizca bir takimi tutarken basin.

Bazi takimlar ¢ok agirdir. Bu takimlari dikkatle tasiyin; her iki
elinizi kullanin ve bir kisinin takim ayirma butonuna sizin igin
basmasini saglayin.

@0 0O

Bilgi Simgeleri - Siyah Daireler

Onerilen sogutma sivisi konsantrasyonunu koruyun.
’5"/" “Sade” bir sogutma sivisi karigimi (6nerilenden daha az
\__~/ konsantre) makine bilesenlerinin paslanmasini etkin bir

sekilde dnleyemeyebilir.

“Zengin” bir sogutma sivisi karigimi (6nerilenden daha ¢ok

konsantre) 6nerilen konsantrasyondan daha fazla fayda

saglamaz ve sogutma sivisini heba eder.



4.1 | FREZE - ASILI KUMANDA

Asili Kumanda Genel Bakis

Asili kumanda, Haas makineniz icin ana arabirimidir.
CNC isleme projelerini programladiginiz ve calistirdiginiz
arabirimdir. Bu asili kumanda tanitim balimunde cesitli
asil kumanda béltmleri aciklanmistir:

*  Asili kumanda 6n paneli

e Asili kumanda yan, iist ve alt tarafi

* Klavye

* lslev/imleg Tuslari

* Ekran/ Mod Tuslar

* Sayisal / Alfa Tuslar

* Elle Kumanda / Gegersiz Kilma Tuslari

4.2 | ASILI KUMANDA ON PANELI

On Panel Kontrolleri

AD RESIiM FONKSiYON

GUC ACIK I Makineyi acar.

GUC KAPALI Makineyi kapatir.

Butun eksen hareketlerini durdurmak, servolari devre disi birakmak,
is milini ve takim degistiriciyi durdurmak ve sogutma sivisi pompasini
kapatmak icin basin.

ACIL DURDURMA

O

+ Eksenlere elle kumanda etmek icin kullanilir (ELLE KUMANDA Modunda
secin). Ayrica diizenleme esnasinda program kodu veya men(
6gelerinde gezinmek icin de kullanilir.

ELLE KUMANDA KOLU

Bir programi baslatir. Bu diigme, grafik modunda bir program

GEVRIM BASLAT simiilasyonunu baslatmak icin de kullanilir.

calismaya devam eder. iptal etmek icin CEVRIM BASLAT diigmesine
basin.

Bir program sirasinda tiim eksen hareketlerini durdurur. is mili
BESLEME BEKLETME O
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4.2 | FREZE - ASILI KUMANDA ON PANELI

Asili Kumanda Butonu Sag Taraf ve Ust Panelleri

AD RESIM

FONKSIYON

usB q/'

Bu porta uyumlu USB cihazlari takin. Cikartilabilir bir toz kapag vardir.

BELLEK KiLIDi -:>> %

Kilitli konumdayken, bu anahtarli salter ayrica programlar, ayarlar,
parametreler, ofsetler icin degisiklikleri engeller.

AYAR MODU f %

Kilitli konumdayken, bu anahtarli salter tim makine guvenlik
ozelliklerini devreye alir. Kilit agma, kuruluma izin verir (daha ayrintili
bilgi icin bu kilavuzun Guvenlik bélimundeki "Kurulum Modu"
konusuna bakin).

2
iKINCi REFERANS da_

Tum eksenleri 268 - 270 ayarlarinda belirtilen koordinatlara
hizlandirmak igin bu diigmeye basin. (Ayrintilar icin bu kilavuzun
Ayarlar bélimiindeki “Ayarlar 268 - 270" kismina bakin).

. -«
OTOMATIK KAPI E
ARTIRMA

Otomatik Kapiyi (varsa) agmak veya kapatmak icin bu diigmeye basin.

Is Lambasi Q

Bu diigmeler dahili calisma lambasi ve Yiiksek Yogunluklu Aydinlatma
(varsa) arasinda gecis yapar.

Asili Kumanda Butonu Ust Paneli

iSARET LAMBASI

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

Istk Durumu Anlami
Kapali Makine beklemede.
Sabit Yesil Makine calisiyor.

Yanip Sonen Yesil

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

Yanip Sonen Kirmizi

Bir hata olusmus veya makine Acil Durdurma durumunda.
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4.3 | FREZE - TUS TAKIMI

Klavye

Klavye tuslari asagidaki
fonksiyon alanlarina gére
gruplandirilir:

1. Fonksiyon

2. imleg

3. Ekran

4. Mod

5. Niimerik

6. Alfa

7. Elle Kumanda

8. Degistirme

Ozel Simge Girisi

Bazi Ozel simgeler tus
takiminda mevcut degildir.

DISPLAY
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AD SIMGE

_ alt cizgi

A sapka isareti

~ yaklasik

{ acik kivrimli parantez
} kapal kivrimli parantez
\ kesme isareti

| boru

< kugtiktir

> biytiktir

Ozel simgeleri girmek icin bu adimlari takip
edin:

1. LIST PROGRAMS (PROGRAMLARI LISTELE)
digmesine basin ve bir depolama aygiti
segin.

2. F3 tusuna basin.

3. Oz_eI.SimgeIer secimini yapin ve ENTER
(GIRIS) tusuna basin.

4. GIRIS: cubuguna ilgili sembolii kopyalamak
icin bir sayi girin.

Ornegin, bir dizin adini MY_DIRECTORY
olarak degistirmek icin:

1. Adini degistirmek istediginiz dizini
segin.

2. BENiM yazin.

3. F3 tusuna basin.

4. OZEL SIMGELER secimini yapin ve ENTER
(GIRIS) tusuna basin.

5. 1tusuna basin.
6. DIRECTORY (DiZiN) yazin.
7. F3 tusuna basin.

8. RENAME (YENiDEN ADLANDIR) segimini
yapin ve ENTER (GIRIS) diigmesine basin.
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Fonksiyon Tuglari

Fonksiyon Tuslarinin Listesi ve Nasil Calistirilacaklari

AD TUS FONKSIYON
Sifirla SIFIRLA Alarmlari siler. Girig metnini siler. Ayar 88 ACIK ise, gecersiz kilma islemlerini
varsayllan degerlere ayarlar.
Gl¢ verme GUC VERME TUm eksenleri referansa getirir ve makine kontrolini baglatir.
Kurtarma KURTARMA Takim degistirici kurtarma moduna geger.
F1- F4 F1- F4 Bu dugmeler, etkin olan sekmeye bagli olarak farkli islevlere sahiptir.

Takim Ofseti Ol¢timi

TAKIM OFSETI OLCUMU

Parca kurulumu sirasinda takim boyu ofsetlerini kaydeder.

Sonraki Takim

SONRAKI TAKIM

Takim degistiriciden bir sonraki takimi segmek icin kullanilir.

Takim Ayirma TAKIM AYIRMA MDI, REFERANSA GITME ve ELLE KUMANDA modunda iken takimi i milinden
ayirir.
Parca Referans Ayari PARCA REFERANS AYARI [ Parca kurulumu sirasinda is koordinat ofsetlerini kaydeder.

imlec Tuglari

imleg tuslari, alan verileri arasinda gecis yapmaniza, programlar arasinda kaydirmaniza ve sekmeli meniiler arasinda

gezinmenize izin verir.

AD TUS FONKSIYON
Referans REFERANS iml?ci ekranda en Ust 6geye alir; diizenlemede, burasi programin sol Gst
blogudur.
imlec Oklari IMLEC OKLARI Bir 6geyi, blogu veya alani iliskili ydnde hareket ettirir. Tuslar oklar seklinde

gosterilir, ancak bu kilavuzda bu tuslar okundugu gibi belirtilmistir.

Sayfa Yukari, Sayfa
Asagl

SAYFA YUKARI, SAYFA
ASAGI

Bir programi goruntilerken ekranlari degistirmek veya bir sayfa yukari/agag
hareket ettirmek icin kullanilir.

Son

SON

imleci ekrandaki en alt ge Uizerine getirir. Diizenlemede, bu programin son
blogudur.

34 | 2023 Freze Operator Kilavuzu




4.5 | FREZE - EKRAN / MOD TUSLARI

Ekran Tuslari
Makine ekranlarini, calisma bilgilerini ve yardim sayfalarini gérmek icin Ekran tuslarini kullanin.
AD TUS FONKSiYON
Program PROGRAM Bircok modda aktif program bélmesini seger.
Pozisyon POZISYON Pozisyonlar ekranini seger.
Ofsetler OFSET Takim Ofseti ve Is Parcasi Ofseti sekmeli meniyii gériintiiler.
Gecerli Komutlar CURRENT Aygitlar, Zamanlayicilar, Makrola.r,.Aktif KQdIa!r, .I.-Igsaglaylalar, Gelismis Takim Yonetimi
COMMANDS (ATM), Takim Tablosu ve Medya icin mendleri gorlnttiler.
Alarmlar ALARMLAR Alarm gorlintuleyiciyi ve Mesaj ekranlarini gortintuler.
Tanilama TANILAMA Ozellikler, Telafi, Tanilama ve Bakim icin sekmeleri gériintiiler.
Ayarlar AYARLAR Kullanici ayarlarini géruntdler ve bunlarin degistirilmesine izin verir.
Yardim YARDIM Yardim bilgilerini goruntler.
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4.5 | FREZE - EKRAN / MOD TUSLARI

Mod Tuglari

Mod tuglari, makinenin ¢alisma durumunu degistirir. Her NOT: EDIT ve LIST PROGRAMS da ekran tuglari olarak

bir mod tusu ok bicimindedir ve bu mod tusuyla baglantili gorev yapabilir ve makine modunu degistirmenize gerek
fonksiyonlari gerceklestiren bir tus sirasini gésterir. Mevcut kalmaksizin program duzenleyicilere ve cihaz yoneticisine
mod daima ekranin sol Ust kdsesinde, Mod:Tug ekrani erisebilirsiniz. Ornegin makine bir programi yiiriitirken,

formunda gortntilenir.

programi durdurmaniza gerek kalmaksizin cihaz yoneticisini
(LIST PROGRAMS) veya arka plan dlzenleyiciyi (EDIT)
kullanabilirsiniz.

AD | Tus FONKSIYON
MOD DUZENLEME TUSLARI
Diizenle DUZENLE Editorde progra_mlarlldﬂzenleme_nizi ;_ag“;l_ar. DUZENLE sekme meniisiinden Gorsel
Programlama Sistemine (VPS) erisebilirsiniz.
Ekle EKLE Girig satirindan veya panodan programa imle¢ konumunda metin girer.
Degistir DEGISTIR Vurgulanan komlﬁu veya metni g'|r'|§ satirindaki veya panodaki metinle degistirir.
NOT: ALTER (DEGISTIR), ofsetler icin calismaz.
Sil SIL imlecin tizerinde bulundugu maddeyi siler veya secilen bir program blogunu siler.
En son 40 diizenleme degisikligine kadar geri alir ve secilen bir blogun secimini iptal eder.
Geri Al GERI AL NOT: UNDO (GERI AL), silinen secilmis bloklar icin calismaz veya silinmis bir programi
kurtarmak icin kullanilamaz.
BELLEK MODU TUSLARI
Bellek BELLEK Bellek modunu seger. Programlari bu modda ytirttebilirsiniz; MEM satirindaki diger tuslar
programin nasil yurtttlecegini kontrol eder. Sol ust ekranda ISLEM:BELLEK gorintilenir.
Tek Satir TEK SATIR Tek satiri dvevreye alir veya iptal eder. Tek satir agik kE)numdfay"sq., CEVRIM BASLAT tusuna
her basildiginda kontrol yalnizca tek bir program blogunu yurtar.
Grafik GRAFIK Grafik modunu acar.
Opsiyon Durdurma OPSIYONEL Opsiyonel durdurmayi agik veya kapali k‘onuma ge.tirir. Opsiyonel durdurma acik
DURDURMA konumdayken M01 komutlarina ulasildiginda makine durur.
) . Blok silmeyi devreye alir veya iptal eder. Blok Silme Agik oldugunda, kontrol, ayni satirdaki
Blok Silme BLOK SILME

ileri Kesme isaretini (/) izleyen kodu yok sayar (yiirtitmez).
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4.5 | FREZE - EKRAN / MOD TUSLARI

AD TUs | FONKSIYON
MDI MOD TUSLARI
Mandiel Veri Girisi MDI MDI modunda, kaydedilmemis programlari veya kontrolden girilmis kod bloklarini
yurutebilirsiniz. Sol Ust ekranda DUZENLE:MDI goruntilenir.
Sogutma Sivis| COOLANT Opsiyoqel sogutma sivisini deyrgye alr veya iptEj| eder. Ayrlga, SHIFT + COOLANT, opsiyonel
Otomatik Hava Tabancasi / Minimum Miktar Yaglama fonksiyonlarini acar ve kapatir.
Kol Kaydirma KOL KAYDIRMA | Kol Kaydirma moduna gecis yapar. Bu, kontrol elle kumanda modundayken imleci
menilerde hareket ettirmek icin el kumandasi kolunu kullanmaniza izin verir.
Otomatik Takim ATC FWD Takim karuselini bir sonraki takima dogru dondiirir.
Degistirici lleri
Otomatik Takim P ; St dABndiir
Takim karuselini bir 6nceki takima dogru dondrdr.
Degistirici Geri ATCREV ¥
ELLE KUMANDA KOLU MODU TUSLARI
Elle Kumanda Kolu ELLE KUMANDA Elle Kumanda moduna girer.
KOLU
.00017.1 0,0001 /0,1, El kumandasi koluna her tiklandiginda gerceklestirilecek artis miktarini secer. Freze MM
0,001/1 0,001/1,0, modundayken, ekseni elle kumanda ederken, ilk rakam onla carpilir (6rnegin; 0,0001,
0,01/10 0,01/10,0, 0,001 mm olur). Alttaki rakam, JOG LOCK (EL KILIDI) digmesine veya bir eksen elle
0,1/100 0,1/100,1 kumandaya basildiginda veya bir eksen elle kumanda basili tutuldugunda devri ayarlar. Sol
Ust ekranda KURULUM:ELLE KUMANDA gdrinttlenir.
REFERANSA GIiTME MODU TUSLARI
) Dort farkli kategoride eksen konumunu gortintleyen Referansa Gitme modunu seger:
Referansa Gitme | REFERANSA GITME | Operator, Is G54, Makine ve Gidilecek Mesafe. Kategoriler arasinda gegis yapmak igin
sekmeyi secin. Sol Ust ekranda KURULUM:SIFIR gériuntilenir.
Hepsi HEPS| Bitlin eksenleri makine sifirina alir. Bu, bir takim degistirme olmamasi harig, POWER UP
(GUC VERME) tusuna benzer.
Orijin ORIJiN Secilen degerleri sifira ayarlar.
Tekli TEKL Tek bir ekseni makine sifirina alir. Alfa klavyesi izerindeki istediginiz eksen harfine ve
ardindan SINGLE (TEKLI) tusuna basin
Bitln eksenlgri, hizli hareket ile sifira geri déndrir. HOME G28 (REFERANS G28) ayrica
SINGLE (TEKLI) ile ayni sekilde bir tekli ekseni referans konumuna getirir.
Referans G28 REFERANS G28

DIKKAT: Bu tusa basmadan énce eksen hareket yollarinin acik oldugundan emin olun.
Eksen
hareketi baslamadan 6nce hicbir uyari veya mesaj olmamalidir.
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4.5 | FREZE - EKRAN / MOD TUSLARI
______________________________________________________________

Mod Tuslari (Devami)

AD | tus | FONKSiYON

PROGRAM LiSTELE MODU TUSLARI

Program Listele LIST PROGRAM [ Programlarin yiiklenmesi ve kaydedilmesi icin sekmeli bir ment agar.

Program Segimi SELECT PROGRAM | Secilmis olan programi etkin program yapar.

Geri GERi OK ngcut gkrandan dnce_ ziyaret ettiginiz ekrana doniilir. Bu tus bir web tarayicisindaki GERI
dugmesine benzer sekilde calisir.

ileri iLERI OK Geri okunu kuill.andl_ys?[nz, mevcut ekranda‘n sonra gittiginiz ekran agilir. Bu tug bir web
tarayiasindaki ILERI digmesine benzer sekilde caligir.

Program Silme PROGRAM SiLME | Program Listeleme modundaki secili programi siler. MDI modunda tiim programi siler.
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4.6 | FREZE - SAYI / HARF TUSLARI

Niimerik Tuslar

Bazi Gzel karakterlerle birlikte rakamlari girmek igin-~
nimerik tuslari (ana tus Gzerine sari yazildir) kullanin. Ozel
karakterler girmek icin SHIFT diigmesine basin.

AD TUS FONKSIYON
Rakamlar 0-9 Rakamlari girer.
Eksi isareti - Girig satirina bir eksi (-) isareti ekler.
Ondalik noktasi Giris satirina bir ondalik noktasi ekler.
iptal iPTAL Girilen son karakteri siler.
Bosluk BOSLUK Girise bir bosluk ekler.
Girig GIRIS Mesajlara yanit verir ve giris yazar.

Ozel Karakterler

SHIFT tusuna
ve ardindan bir
nimerik tuga basin

Tusun sol Gstiinde gosterilen sari karakteri girer. Bu karakterler; yorumlar, makrolar ve
belirli 6zel 6zellikler icin kullanilir.

+ SHIFT ve ardindan - | + ekler
SHIFT ve ardindan | _
= 0 = ekler
# SHIFT ve ardindan . | # ekler
* SHIFT ve1ard|ndan * ekler
. SHIFT ve ardindan |,
7 ekler
? SHIFT vesardlndan 2 ekler
% SHIFT ve;rdlndan % ekler
$ SHIFT ve;rdlndan $ ekler
I SHIFT ve ardindan |
| 6 1 ekler
& SHIFT ve7ard|ndan & ekler
@ SHIFT ve8ard|ndan @ ekler
SHIFT ve ardindan | .
s ekler

9
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4.6 | FREZE - SAYI / HARF TUSLARI
______________________________________________________________

Harf Tuslan

Bazi Gzel karakterlerle birlikte alfabenin harflerini girmek
icin harf tuglarini kullanin (ana tug Gzerine sari yazilidir). Ozel
karakterler girmek icin SHIFT diigmesine basin.

AD TUS FONKSIYON
Blyuk harfler varsayilandir. Alt simge icin SHIFT diigmesini basili tutarken bir harf tusuna
Alfabe A-Z basin
Blok sonu (EOB) ; Bir program satirinin sonunu vurgulayan blok sonu karakteridir.
Parantez () Kp!lamq yorumlarlndan gelen ayri CNC programi komutlari. Daima bir cift olarak
' girilmelidirler.
Shift SHIFT Klavyedeki ilave karakterlere erisilmesini veya kiiclik harflere gecisi saglar. llave karakterler,

bazi harf ve nimerik tuslarin sol dist kdsesinde gorilmektedir.

Ozel Karakterler

SHIFT tusuna ve
ardindan bir harf
tusuna basin

Tusun sol Gstiinde gosterilen sari karakteri girer. Bu karakterler; yorumlar, makrolar ve
belirli 6zel 6zellikler icin kullanilir.

Ters Bolu SHIFT ve ardindan ; | / ekler
Sol Parantez SHIFT ve ardindan ( | [ ekler
Sag Parantez SHIFT ve ardindan ) | ] ekler
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4.7 | ELLE KUMANDA / ARTIRMA TUSLARI

Hareket (Jog) Tuslari

AD TUS FONKSiYON
Talas Helezonu leri CHIP FWD Talas temizleme sistemini ileri yonde (makine disina dogru) calistirir.
Talas Helezonu CHIP STOP Talas temizleme sistemini durdurur.
Durdurma
Talas Helezonu Geri CHIP REV Talas temizleme sistemini "ters" yénde calistirir.

Eksen Elle Kumanda

+X/-X, +Y/-Y, +1/-Z,
+A/C/-A/Cve +B/-B

Eksenlere mantel olarak elle kumanda eder. Eksen diigmesini basili tutun veya bir eksen

Swvisl

Tuslan (SHIFT +A/C/-A/C) | se¢mek icin diigmeye basip ¢ektikten sonra el kumandasini kullanin.
. . Eksen elle kumanda tuslariyla birlikte galigir. EL KILITi tusuna ve ardindan bir eksen tusuna
El Kiliti EL KILITI basin; eksen, EL KILITi tusuna tekrar basilana kadar hareket eder.
SOgl\J(tL:Tlljr?MS' CLNT UP Opsiyonel Programlanabilir Sogutma Sivisinin (P-Cool) nozulunu yukari hareket ettirir.
Sogutma Sivisi Asagi CLNT DOWN Opsiyonel P-Cool nozulunu asagi hareket ettirir.
Eger varsa, MDI modunda Takim icerisinden Su Verme (TSC) sistemi aligmasina gegis
Yardima Sogutma yapmak igin bu tusa basin. Eger varsa, Takim Igerisinden Hava Ufleme (TAB) fonksiyonuna
& AUX CLNT gecis yapmak icin SHIFT + YARDIMCI SOGUTMA SIVISI tuslarina basin. Her iki fonksiyon da

Calistirma-Durdurma-Elle Kumanda-Devam modunda da calisir.
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4.7 | ELLE KUMANDA / ARTIRMA TUSLARI

Artirim Tuglari

Gegersiz kilma iglemleri, programinizdaki devir ve ilerleme
degerlerini gegici olarak ayarlamaniza izin verir. Ornegin, bir
programi dogrularken hizli islemleri yavaslatabilir veya nihai
parca finis Uzerindeki etkileri vb. gorerek denemeler yapmak
icin ilerleme hizini ayarlayabilirsiniz.

ilerleme hizini, is milini ve hizli gecersiz kilma islemlerini
devre digi birakmak icin sirasiyla 19, 20 ve 21 Ayarlarini
kullanabilirsiniz.

BESLEME BEKLETME tusuna bastiginizda hizli ve besleme
hareketlerini durduran bir gecersiz kilma olarak hareket
eder. BESLEME BEKLETME tusu ayrica takim degistirmelerini
ve parca zamanlayicilarini durdurur, ancak frezede kilavuz
cekilmesi cevrimlerini veya bekleme zamanlayicilarini
durdurmaz.

Bir BESLEME BEKLETME isleminden sonra devam etmek

icin CEVRIM BASLAT tusuna basin. Kurulum Modu anahtari
aclldiginda, muhafazadaki kapi anahtarinda da benzeri

bir sonu¢ meydana gelir, ancak kapak agildiginda ekranda
Kapak Bekletme mesaji gorinttlenir. Kapak kapatildiginda
ise kontrol Besleme Bekletme seceneginde olacak ve devam
etmek icin CEVRIM BASLAT tusuna basilmasi gerekecektir.
Kapak Bekletme ve BESLEME BEKLETME herhangi bir
yardimci ekseni durdurmaz.

Standart sogutma sivisi ayarini SOGUTMA SIVISI tusuna
basarak gecersiz kilabilirsiniz. Sogutma sivisi pompasi bir
sonraki M-koduna veya operatoriin faaliyetine kadar ya agik
ya da kapali kalacaktir (bkz. Ayar 32).

M30 ve M06 komutlarinin veya SIFIRLA komutunun gecersiz
kilinan degerleri varsayilan degerlere geri getirilmesi igin
siraslyla 83, 87 ve 88 Ayarlarini kullanin.

AD TUS FONKSIYON
-%710 ilerleme hizi | -%10 ILERLEME HIZI | Mevcut ilerleme hizini %10 azaltir.
%700 ilerleme Hizi %100 Ii_ll‘éTLEME Gegersiz kilinan ilerleme hizini tekrar programlanan ilerleme hizina ayarlar.
+%10 ilerleme hizi +%10 LI]ETLEME Mevcut ilerleme hizini %10 arttinir.
Kol Kontlr_lcl)LIBesIeme KOL BESLEME ilerleme hizini %1'lik artislar ile ayarlamak icin el kumandasini kullanmaniza izin verir.
-%10 is mili -10% IS MiLi Mevcut is mili hizini %10 azaltir
%100 is Mili %100 IS MiLi Gegersiz kilinan is mili hizini tekrar programlanan hiza ayarlar.
+9%10 Is mili +%10 IS ML Mevcut is mili hizini %10 arttirir.
is Mili Kolu IS MiLi KoLU is mili hizini %1'lik artislar ile ayarlamak icin el kumandasini kullanmaniza izin verir.
ileri FWD is milini, saat yoniinde baslatir.
Durdur STOP is milini durdurur.
Geri REV is milini, saat yontiniin tersinde baslatir.
5% RAPID (%5
HIZLI) / 25% RAPID
Hizlar R(Z(I)?’leg I;’LZSL(;)H/IEZ,E;?/ Makinenin hizlarini tusun Gzerindeki degerle sinirlandirir.
100% RAPID
(%100 HIZLI)
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5.1 | FREZE - KONTROL EKRANI GENEL BAKIS

Kontrol Ekrani

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

Calistirma:Bellek Modunda Temel Kontrol
Ekrani Duizeni (Bir Program Calisirken)

1.
2.

N o uvos

10.
1.
12.

13.

Mod, Ag ve Saat Durum Cubugu
Program Ekrani

Ana Ekran (boyutu degisir)/Program/
Ofsetler/Gegerli Komutlar/Ayarlar/
Grafik/Duzenleyici/VPS/Yardim

Aktif Kodlar
Aktif Takim
Sogutma Swvisi

Zamanlayicilar, Sayaglar / Takim
Yonetimi

Alarm Durumu

Sistem Durumu Cubugu
Konum Ekrani / Eksen YUk
Girig Cubugu

Simge Cubugu

is Mili Durumu

1 2 3 4 5 6

-L__==

-

T T T T

13 12 1 10 9 8 7

Aktif panonun arka plani beyazdir. Bir panodaki verilerle ancak o panonun
etkin olmasi durumunda calisabilirsiniz ve ayni anda yalnizca bir pano etkin
olabilir. Ornegin, Takim Ofsetleri sekmesini sectiginizde ofsetler tablosu arka
plani beyaza doner. Daha sonra verilerde degisiklikler yapabilirsiniz. Bir ¢ok
durumda etkin panoyu ekran tuslarini kullanarak degistirebilirsiniz.
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5.1 | FREZE - KONTROL EKRANI GENEL BAKIS

Sekmeli Menii Temel Navigasyonu

Haas kontroll birkag mod ve ekran icin sekmeli mendler 3. Aynisekmeli mend altindan farkli bir sekme se¢cmek icin
kullanir. Sekmeli mendler ilgili verileri kolay erisilebilir bir mod veya ekran tusuna tekrar basin.
formatta bir arada tutar. Bu mendlere erismek icin:
NOT: imleg, menii ekraninin iizerinde duruyorsa farkl
1. Bir ekran veya mod tusuna basin. bir sekme se¢mek icin imle¢ YUKARI ok tusuna da
basabilirsiniz.
Bir sekmeli menuye ilk defa eristiginizde ilk sekme (veya
alt sekme) etkinlesir. Vurgulama imleci, sekmedeki ilk Mevcut sekme etkisiz hale gelir.
kullanilabilir secenekte bulunur.
4. Bir sekme veya alt sekme vurgulamak icin imleg
2. imleg tuslarini veya HANDLE JOG (ELLE KUMANDA tuslarini kullanin ve sekmeyi kullanmak icin DOWN
KOLU) kontrolund kullanarak vurgulama imlecini aktif (ASAGI) imleg ok tusuna basin.
bir sekme icinde hareket ettirin.
NOT: POSITIONS sekmeli ekraninda sekmeleri etkin
hale getiremezsiniz.

5. Farkli bir sekmeli menuyle calismak icin farkli bir ekran
veya mod tuguna basin.

Giris Cubugu

RAPID: 100% Giris cubugu, ekranin sol alt ksesinde bulunan veri
SPINDLE LOAD(%) = - 0% giris bélimudir. Girdiginiz metin burada siz yazdikca
goruntulenir.

Mod, Ag ve Zaman Durum Cubugu

J

1 2 3

Operation: MEM m @ 10:14-33 Ekranin sol Gst kosesinde bulunan bu durum ¢ubugu ti¢

boélume ayrilmistir: mod, ag ve zaman.

Mod, Ag ve Zaman Durum cubugu [1] mevcut makine
modunu, [2] ag durum simgelerini ve [3] mevcut zamani
gosterir.
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5.1 | FREZE - KONTROL EKRANI GENEL BAKIS

Mod, Tus Erisimi ve Mod Ekrani

MOD [1]

Haas kontrol, makine fonksiyonlarini ti¢ mod altinda

toplar: Kurulum, Dlzenleme ve Calisma. Her bir mod,

ilgili ekraninda o mod altinda gerceklestirmeniz gereken
gorevler hakkinda ayrintili bilgiler goruntiiler. Ornegin,
Kurulum modunda is parcasi ofsetleri tablosuna, takim
ofsetleri tablosuna ve pozisyonlama bilgilerine erisebilirsiniz.

Duizenleme modu, program duzenleyicisine ve Gorsel
Programlama (VPS) (Kablosuz Sezgisel Problamayi (WPIS)
icerir) gibi opsiyonel sistemlere erismenizi saglar. Calisma
modlari, programlari yiiriittiigiiniz mod olan BELLEGI (MEM)
ierir.

MOD TUSLAR EKRAN [1] FONKSiYON
REFERANSA GITME KURULUM: SIFIR
Makine kurulumu icin tim kontrol dzelliklerini
Kurulum -
saglar.
ELLE KUMANDA KURULUM: ELLE KUMANDA
KOLU
DUZENLE HERHANGI
Diizenle VDI DUZENLE: MDI Tim program duzs:nleme, idare ve transfer
fonksiyonlarini saglar.
PROGRAM LISTELE HERHANGI
BELLEK CALISTIRMA: BELLEK ?lr programin yurutulme5| icin gereken tiim kontrol
ozelliklerini saglar.
Calisma DUZENLE CALISTIRMA: BELLEK Aktif programlar icin arkaplan diizenlemesi saglar.

PROGRAM LISTELE

HERHANGI

Programlar icin arkaplan diizenlemesi saglar.
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5.1 | FREZE - KONTROL EKRANI GENEL BAKIS

Ag

Yeni Nesil Kumandanizda ag kurma yukli ise,
cubugun ortasindaki ag kurma kisminda yer
alan simge ag kurma durumunu verir. Ag kurma
simgelerinin anlamlari icin tabloya bakiniz.

Ayarlar Ekrani

SETTING (AYAR) dugmesine basin ve ardindan
AYARLAR sekmesini secin. Ayarlar, makinenin
davranis seklini degistirir; daha ayrintili agiklamalar
icin “Ayarlar” bélimune bakin.

Sogutma Sivisi Ekrani

Sogutma sivisi ekrani CALISTIRMA:BELLEK modunda
ekranin Ust sag kdsesinde goruntilenir.

ilk satir, sogutma sivisinin ACIK veya KAPALI
konumda oldugunu gosterir.

Bir sonraki satir, opsiyonel Programlanabilir
Sogutma Sivisi Muslugunun (P SOGUTMA) konum
numarasini gosterir. Konumlar 1 ile 34 arasindadir.
Secenek kurulu degilse hicbir konum numarasi
goruntilenmez.

Sogutma sivisi gostergesinde sogutma sivisi seviyesi
siyah okla gosterilir. Dolu ise 1/1, bos ise 0/1 olarak
gosterilir. Sogutma sivisi akis sorunlarini dnlemek
icin, sogutma sivisi seviyesini kirmizi araligin
Uzerinde tutun. Bu gostergeyi TANILAMA modunda
GOSTERGELER sekmesinin altinda da gorebilirsiniz.
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Makine, bir Ethernet kablosu vasitasiyla bir
kablolu aga bagl.

o ZE
=
[

Makine, kablosuz aga %70 - 100 sinyal guc ile
bagli.

Py Makine, kablosuz aga %30 - 70 sinyal giicii ile
- bagl.
o
Makine, kablosuz aga %1 - 30 sinyal giici ile
? bagli

Makine, kablosuz aga bagli fakat herhangi bir veri
paketi almiyor.

Makine, My Haas'a basariyla kaydedilmistir
ve sunucuyla iletisim kurmaktadr.

MY -

Makine daha 6nce MyHaas'a kaydedilmis ancak
sunucuya baglanirken bir sorun yasiyor.

Makine uzak bir ag paylasimina bagli.




5.2 | FREZE - KONUM EKRANI

Konum Ekrani

Konum ekraninda dort referans noktasina (is, Gidilecek ve sekmelerde goruntilenen farkli referans noktalarina

Mesafe, Makine ve Operator) gore gegerli eksen konumu erismek icin imlec tuslarini kullanin. Son sekmede tim

goriintulenir. Herhangi bir modda POZISYON tusuna basin referans noktalari ayni ekranda gorintilenir.
KOORDINAT EKRANI FONKSiYON

. Bu sekme, eksen konumlarini parca referansina gore goruntiler. Gli¢ beslemesi
IS (G54) yapildiginda bu konum otomatik olarak G54 is parcasi ofsetini kullanir. En sik kullanilan is
parcasi ofsetine gore eksen konumlarini goriintuler.

Bu sekme, eksenlerin komut verilmis konuma erismeden 6nce kalan mesafeyi gsterir.
KURULUM:ELLE KUMANDA modunda bu konum ekranini hareket edilen mesafeyi
goruntulemek icin kullanabilirsiniz. Modlari (MEM, MDI) degistirin ve ardindan bu degeri
sifirlamak icin KURULUM:ELLE KUMANDA moduna geri donin.

GIDILECEK MESAFE

MAKINE Bu sekme, eksen konumlarini makine sifirina gore gorintiler.

i Bu sekme, eksenleri elle kumanda ettiginiz mesafeyi gésterir. Makineye ilk guc verildigi
OPERATOR zaman haricinde, bu mesafe eksenin makine sifirina olan gercek uzakligini temsil etmek
zorunda degildir.

HEPSI Bu sekme tiim referans noktalarini ayni ekranda gorintuler.
=] Postions * Eksen Goriintilleme Secimi
Program [ Distance To Go Machine Operator All
Axis Position: (IN) Load I A Konum ekranlarinda eksen ekleyebilir veya kaldirabilirsiniz.
wy Bir Positions (Pozisyonlar) ekrani sekmesi aktif iken ALTER
X 0.0000 0% | tusuna basin.
Y 0.0000 0% —x Eksen ekran secim penceresi ekranin sag tarafindan ¢ikar.
Ekseni segmek icin imleg ok tuglarini kullanin ve ekrani
Z 0.0000 51% acmak ve kapatmak icin ENTER tusuna basin. Konumlar
(98] Reset ekrani, onay isareti olan eksenleri gosterir.
V) S
B 0.000 0% Eksen ekran seciciyi kapatmak icin DEGISTIR tusuna basin.
Close
c 0.000 0% - NOT: Maksimum (5) eksen gorintlleyebilirsiniz.
-Select
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5.3 | FREZE - OFSET EKRANI

Ofset Ekrani

Ofset tablolarina erismek icin OFFSET (OFSET) digmesine
basin ve ardindan TAKIM sekmesini veya IS sekmesini secin.

AD FONKSIYON
TAKIM Takim numaralari ve takim boyu geometrisiyle goruntulenir ve calisir.
IS Parca referansi konumlariyla gortintllenir ve caligir.
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5.4 | FREZE - GECERLi KOMUTLAR

Gecerli Komutlar

Bu bolimde, Gegerli Komutlar sayfalari ve bunlarin
gosterdigi veri tipleri agiklanmistir. Bu sayfalarin biytik bir

béliminde verilen bilgiler diger modlarda da goriintulenir.

Kullanilabilir Gegerli Komutlar ekranlarinin sekmeli
mendisune erismek icin GECERLI KOMUTLAR diigmesine
basin.

Aygitlar - Bu sayfadaki Mechanisms (Mekanizmalar)
sekmesi, makinede mantel olarak kontrol edebileceginiz
donanim aygitlarini gosterir. Ornegin; Parca Yakalayic veya
Prob Kolunu manduel olarak uzatabilir ve geri ¢ekebilirsiniz.
Ayrica, is milini saat yoniinde veya saat yoniinln tersine
istediginiz devirde manel olarak déndurebilirsiniz.

Zamanlayicilar Ekrani - Bu sayfada su bilgiler gosterilir:
«  Gegerli tarih ve saat.

*  Zamana gore toplam giic.

«  Toplam ¢evrim baslangic siiresi.

*  Toplam besleme siiresi.

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

*  Makro degisken ekranlari.

Bu zamanlayicilari ve sayaglari ayni zamanda
CALISTIRMA:BELLEK, KURULUM:SIFIR, ve DUZENLE:MDI
modlarinda ekranin sag alt béliminde gorebilirsiniz.

Makro Ekrani - Bu sayfada makro degiskenleri ve bu
degiskenlerin degerlerinin bir listesi verilir. Kumanda,
program calistikca bu degiskenleri giinceller. Bu ekrandaki
degiskenleri degistirebilirsiniz.

Aktif Kodlar - Bu sayfada aktif program kodlart listelenir.
Bu ekranin kiiguk bir versiyonu CALISTIRMA:BELLEK ve
DUZENLE:MDI mod ekranlarinda bulunur. Herhangi bir
Calhstirma modunda PROGRAM digmesine bastiginizda aktif
program kodlarini gorirsiintz.

Geligmis Takim Yonetimi - Bu sayfa, kumandanin takim
oémrind tahmin etmek icin kullandig bilgileri icerir. Burada
takim gruplarini olusturabilir ve yonetebilir ve her bir takim
icin beklenen maksimum takim yiklenmesi ylzdesini
girebilirsiniz.

Daha fazla bilgi icin, bu kilavuzun Calistirma bolimundeki
Gelismis Takim Yonetimi bolimine bakin.

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

Medya -Bu sayfa, Medya Oynatici icerir.
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5.4 | FREZE - GECERLi KOMUTLAR

Cihazlar - Mekanizmalar

Mekanizmalar sayfasi muhtemel makine bilesenlerini ve
makinenizdeki opsiyonlari gosterir. Operasyonu ve kullanimi
hakkinda daha fazla bilgi icin YUKARI ve ASAGI oklarini
kullanarak listelenen mekanizmayi segin. Sayfalar makine
bilesenleri fonksiyonlari hakkinda ayrintili talimatlar,

=] Qurrent Commands *

Timers \ Macro Vars Active Codes Tools Plane

Workholding

Devices
Mechanisms

Device State

Main Spindle Orient

Mist Condenser off
Tool Release Clamped
§ISC off

Main Spindle Orient

- To Orient Spindle.

Rotates the spindle to the zero position. If M19 feature is purchased rotates to the
angle on the input line
Press [F2] to orient the spindle

Calculator _‘_

Cihazlar - is Parcasi Baglama

100.20.000.1110 yazilim stirimiinden baslayarak, birden
fazla is parcasi baglama aygitini desteklemek icin kontrol
Unitesine bir ig parcasi baglama sekmesi eklenmistir.
Kumanda Haas E-Mengene [1], Hidrolik [2] ve Pnomatik [3]
mengeneleri destekleyecektir.

CQurrent Commands

Devices | Timers

Macro Vars Active Codes Tools Calculator Media
Mechanisms Workholding
Vise 1 Vise 2 Vise 3 Vise 4
Type: Electric V2 Type: Hydraulic Type: Pneumatic
Vise 5 Vise 6 Vise 7 Vise 8
- Clamp - Jog Advance - Jog Retract - Setup
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hizli ipuglari ve makineniz hakkinda bilgi edinmenize ve
makineyi kullanmaniza yardimci olacak diger sayfalara
baglantilar verir.

*  Gegerli Komutlar mentistinden Cihazlar sekmesini segin.

*  Kullanmak istediginiz Mekanizmalari segin.

Cihazlar'daki Ana is Mili opsiyonu is milini saat yoniinde veya saat
yonunln tersine secilen bir RPM hizinda déndurmenizi saglar.
Maksimum RPM makinenin maksimum RPM ayart ile sinirlidir.

+  Alandan alana hareket etmek icin ok tuslarini kullanin.
is milini déndtirmek istediginiz RPM'yi girin ve F2'ye basin.

+  Is milini saat yéniinde déndiirmek icin F3'G basili tutun. is
milini saat yoniinin tersine déndirmek igin FA'G basili tutun.
Dugme birakildiginda is mili durur.

Makine, her biri sirasiyla Vise1, Vise2 ve Vise3 arasinda
gecis yapar. Tek bir pedaliniz varsa, ayak pedali ile harekete
gecirilmesini istediginiz mengeneye Vise1'i etkinlestirmeniz
gerekecektir.

NOT: E-mengene, Freze Otomatik Parca YUkleyici ve Robot
sistemlerinde kullanilir, ancak tek basina bir Grtn olarak da
kullanilabilir.

8 adede kadar is parcasi baglama cihazini ¢alistirabilirsiniz.

is Parcasi Baglama sayfasina erismek icin Current Commands
6gesine basin ve Devices (Aygitlar) > Workholding (Is Parcasi
Baglama) 6gesine gidin.

is Parcasi Baglama ekranindan sunlari yapabileceksiniz:

+ Is parcasi baglama aygitlarini ayarlama

+ Is parcasi baglama aygitlarini Etkinlestirme ve Devre Digl Birakma
+ Klamplama ve Ayirma

* Elle Kumanda ile ilerletme / Geri Cekme (sadece E-Mengeneler)



5.4 | FREZE - GECERLIi KOMUTLAR

Zaman Ayari

Tarih veya saati ayarlamak icin bu proseduri takip edin.
1. Gegerli Komutlar altindan Zamanlayicilar sayfasini segin.

2. Tarih:, Saat: veya Saat Dilimi alanini vurgulamak icin
imlec ok tuglarini kullanin.

3. [EMERGENCY STOP] butonuna basin.

4. Tarih: alanina yeni tarihi, tire isaretlerini dahil ederek
AA-GG-YYYY, formatinda girin.

5. Saat: alanina yeni saati, iki nokta Ust Uste isaretini de
dahil ederek, $5:DD formatinda girin. lki nokta Ust Uste
isaretini girmek icin [SHIFT] tusuna ve sonra 9'a basin.

Zamanlayici ve Sayac Sifirlama

GUc¢ acik, cevrim baslatma ve besleme kesme
zamanlayicilarini sifirlayabilirsiniz. Ayrica, M30 sayaclarini da
sifirlayabilirsiniz.

1. Gegerli Komutlar altindan Zamanlayicilar sayfasini segin.

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

Gecerli Komutlar - Etkin Kodlar

=] Qurrent Commands w
Active Codes Tools Plane

DHMT Codes

Devices Timers Macro Vars Calculator »

G-Codes Address Codes Speeds & Feeds

GOO D o0 Programmed Feed Rate 0. IPM
G17 H 00 Actual Feed Rate 0. IPM
G90 M 00 G50 Max Spindle RPM 0 RPM
G94 T 00 Main Spindle

G20 Programmed Speed 0 RPM
G40 Commanded Speed 0 RPM
G43 Actual Speed 0 RPM
G80 Direction Stop

G98
G50
G54
G269
G64
G69
G170
G255

00000

MECCNWPODO VAR T T N<XZ
copoeopPPoPPORERERR R

- View full text.

6. Saat Dilimi: alaninda, saat dilimleri listesinden
secim yapmak icin [ENTER] tusuna basin. Listeyi
daraltmak icin acilir pencerede arama terimleri
yazabilirsiniz. Ornegin, Pasifik Standart Saati'ni
bulmak icin PST yazabilirsiniz. Kullanmak
istediginiz saat dilimini vurgulayin.

7. [ENTER] tusuna basin.

3. Zamanlayiclyi veya sayaci sifirlamak icin ORIGIN (ORIJiN)
tusuna basin.

ipucu: Bitirilen parcalar iki farkli sekilde takip etmek icin
M30 sayaclarini bagimsiz olarak sifirlayabilirsiniz; drnegin bir
vardiyada bitirilen parcalari ve toplam bitirilen parcalari.

Bu ekran, 6zellikle aktif korunmali cevrim ve is parcasi ofseti
olmak lzere programdaki aktif kodlar hakkinda salt okunur,

* mevcut hareket tiriind tanimlayan kodlar (hizl ve
dogrusal besleme ve dairesel besleme)

*  pozisyonlama sistemi (mutlak veya artish)
+  kesici telafisi (sol, sag veya kapali)
«  gercek zamanli bilgiler verir.

Bu ekran ayrica aktif Dnn, Hnn, Tnn ve en son M kodunu
verir. Bir alarm aktif konumdaysa aktif kodlar yerine hizli bir
sekilde aktif alarmi gésterir.

2023 Freze Operator Kilavuzu | 51



5.4 | FREZE - GECERLi KOMUTLAR

Takimlar - Takim Tablosu

Bu bélumde takimlariniz hakkinda kumanda bilgileri
edinmek icin takim tablosunun nasil kullanilacag
aciklanmistir.

Takim Cebi Tablosuna erismek icin CURRENT COMMANDS'a
(MEVCUT KOMUTLAR) basin ve Takim Tablosu sekmesini
secin.

Aktif Takim- is miline takilan takim numarasini belirtir.
Aktif Cep - bu size bir sonraki cep numarasini gosterir.

Cebi Buytk [L] olarak ayarlayin - 40-konikli makineler icin
capi 3 ingten daha blyik ve 50 konikli makinelerde 4 incten
daha buyik olan buyuk bir takim oldugunda bu bayrag
kullanin. ilgili cebe gidin ve bayragi ayarlamak icin L tusuna
basin.

DIKKAT: Cevreleyen ceplerden birinde veya her ikisinde
birden halihazirda takim varsa takim degistiriciye blyuk bir
takim yerlestirilemez. Bunun yapilmasi takim degistiricinin
parcalanmasina neden olur. Blyuk takimlarin etrafindaki
cepler bos olmalidir. Bununla beraber, biylk takimlar bitisik
bos cepleri paylasabilirler.

Cebi agir [H] olarak ayarlayin - Agr, Kiicik Capli 40 konikli
bir takim (4 Ib veya daha agir) veya 50 konikli bir takim (12 Ib
veya daha agir) is miline yiklendiginde bu bayrag kullanin.
ilgili cebe gidin ve bayragi ayarlamak icin H tusuna basin.

Cebi XL [X] olarak ayarlayin - Takimin her iki yaninda iki
bitisik cep gerektiginde bu bayrag kullanin. ligili cebe gidin
ve bayrag ayarlamak icin X'e basin.
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. CQurrent Commands

Devices | Timers Macro Vars l Active Codes Plane [ Calculator _]'
Tool Table | ToolUsage | ATM

Active Tool 0

Next Pocket

Set pocket as heawy

Set pocket as large (8]
[H]

Clear cateqgory [SPACE]

1'13 Set tool [###] + [ENTER]
12
13 Clear tool [0] + [ENTER]
14
15
16 Reset table [ORIGIN]

17
18
19
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

NOT: Bu secenek sadece makineniz 50 konikli ise
goruntulenir.

Kategoriyi [Bosluk] temizle - istediginiz araci vurgulayin
ve bayragi temizlemek icin ALAN tusuna basin.

[###] takimini ayarlayin + [Enter] - istediginiz cebi
vurgulayin ve istenilen takim numarasini ayarlamak igin
takim numarasini yazin + Enter tusuna basin.

NOT: Bir takim numarasini birden fazla cebe atayabilirsiniz.
Halihazirda takim cebi tablosunda bulunan bir takim
numarasini girerseniz bir Gegersiz takim hatasi gortntulenir.

Takimi [0] temizle + [Enter]- istediginiz cebi vurgulayin ve
takim numarasini silmek icin 0 + Enter tuslarina basin.

Tabloyu Sifirla [Origin] - ORIGIN menisini kullanmak
icin imle¢ merkez sutundayken ORIGIN tusuna basin. Bu
meni sunlari yapmanizi saglar:

Tiim Cepleri Sirala - Tim takim numaralarini, cep
konumlarina bagli olarak ve 1'den baglayarak sirali yapar.

Tiim Cepleri Sifirla - Tim cep numaralarindan tiim takim
numaralarini kaldirir.

Kategori Bayraklarini Temizle - Tiim takimlardan
kategori atamalarini kaldirir.

* Gegerli takim degistirici cebini gosterir.



5.4 | FREZE - GECERLi KOMUTLAR

Takimlar - Takim Kullanimi

Tool Usage (Takim Kullanimi) sekmesi, bir programda
kullanilan araglar hakkinda bilgi icerir. Bu ekran, bir
programda kullanilan her bir takim hakkinda bilgi verir ve
her kullanildiginda istatistikler hakkinda bilgi verir. Kullanici
Ana programi basladiginda bilgi toplamaya baslar ve M99,
M299, M199 kodlarini karsiladiginda bilgiyi temizler.

Takim Kullanimi ekranina gitmek icin MEVCUT KOMUTLAR
tusuna basin ve sonra Takimlar ve ardindan Takim Kullanimi
sekmesine gidin.

Baslangic Zamani - Takimin is miline eklendigi zaman.
Toplam Siire - Takimin is milinde oldugu toplam sure.
Besleme siiresi - Takim kullanim siiresi.

Yiik% - Bir takim kullanimi sirasinda is Milinin maksimum
yuka.

NOT: Bu deger her saniye alinir. Kaydedilene kiyasla gercek
yuk farklilik gosterebilir.

B
Devices Time!|

CQurrent Cormmands

Tools | Plane | Calculator 4

Macro Vars Active Codes

BES S Tool Usage

Offset# / Start

Time Total Time | Feed time |Load(%) | Feed / Total time

Relative Use

Overall time: 0:00:00 / 0:00:00

m Total Time Feed time

] e

Besleme/Toplam siire - Toplam stre boyunca takimin
besleme siiresinin grafik bir gdsterimi.

Katilhm:
«  Siyah Cubuk- Diger araclara karsi takim kullanimi.

*  Gri Cubuk - Bu ¢ubuk, takimin bu kullanimda diger
kullanimlarla ilgili olarak ne kadar stireyle kullanildigini
gosterir.

Makrolar Arayiizii Takim kullanim verilerini ayarlamak ve toplamak icin bu makro degiskenlerini kullanabilirsiniz.

MAKRO DEGiSKENi FONKSIYON
#3608 Istediginiz araci ayarlayin
#8609 Mevcut takim numarasi - sonug daha fazla 0 ise (takim kullanildi)
#3610 #8609 takim numarasinda belirtilen toplam siire
#8611 Belirtilen takim numarasinin besleme siiresi
#8612 Toplam siire
#8605 Bir takimin sonraki kullanimi
#8614 Kullanim baslangi¢ saati damgasi
#8615 Kullanim Toplam suresi
#8616 Kullanim Besleme siiresi
#8617 Kullanim Maks. ytku
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5.4 | FREZE - GECERLi KOMUTLAR

Takimlar - ATM

Gelismis Takim Ydnetimi (ATM), ayni veya bir dizi is icin
coklu 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
cagirdiginda ise kumanda, gruptan kullanim émri sona
ermemis bir takimi secer.

«  Bir takimin kullanim 6mri sona erdiginde:
* Uyarrisigi yanip soner.
«  ATM, sona eren takimi EXP grubuna kopyalar

Takimi iceren takim gruplari bir kirmizi arka planla
goruntalenir.

iZIN VERILEN SINIRLAR

Bu tablo, varsayilan gruplar ve kullanici tarafindan belirlenen gruplar da
dahil tam mevcut takim gruplari hakkinda veriler icerir. TUMU, sistemdeki
takimlarin timin listeleyen bir varsayilan gruptur. EXP, sona eren
takimlarin timin listeleyen bir varsayilan gruptur. Tablodaki son sira,
takim gruplarina atanmamis takimlarin timiin gosterir. imleci satirda
dolastirmak ve bu takimlari gdrmek icin imleg ok tuglarini veya END'i
kullanin.

iZIN VERILEN SINIRLAR tablosu altindaki her bir takim grubu icin, takimin
ne zaman sona ereceginiz belirleyen sinirlar tanimlayabilirsiniz. Sinirlar bu
gruba atanan tim takimlar icin gecerli olacaktir. Bu sinirlar gruptaki her
takimi etkiler.

tablosunun altindaki sutunlar sunlardir:

GROUP - Grubun kimlik numarasini gortintiiler. Bu, bir programda takim
grubunu belirtmek icin kullandiginiz numaradir.

EXP # - Gruptaki kac takimin émriiniin doldugunu gésterir. TUMU satirini
vurgularsaniz, tim gruplarda suresi dolan tlim takimlarin bir listesini
gorursuniz.

ORDER - ilk kullanilacak takimi belirler. SIRALI'yr secerseniz, ATM, takimlarr
takim numarasi sirasiyla kullanir. ATM'nin otomatik olarak gruptaki EN YENI
veya EN ESKI takimi kullanmasini da saglayabilirsiniz.

KULLANIM - Sona ermeden dnce bir takimin kontrol tarafindan
kullanilabilecegi maksimum siredir.

DELIKLER - Sona ermeden nce bir takimin agmasina izin verilen
maksimum delik sayisidir.

UYARI - Kontrol bir uyari mesaji vermeden 6nce grupta kalan takim
omrinin minimum degeridir.

YUK - Kontrol bir sonraki siitun icin belirlenen iSLEM'i gerceklestirmeden
dnce gruptaki takimlar icin izin verilen yik siniridir.

ACTION - Bir takim maksimum takim ylklenmesi ylzdesine ulastiginda
gerceklestirilen otomatik islemdir. Degistirmek icin takim islemi kutusunu
isaretleyin ve ENTER (GIRIS) diigmesine basin. UP (YUKARI) ve DOWN
(ASAGI) imlec tuslarini kullanarak acilir meniiden bir otomatik islem
(ALARM, BESLEME TUTMA, BiP SESi, OTOMATIK PASO, SONRAKi TAKIM)
secebilirsiniz.
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Current Commands

Devices l Timers | Macro Vars | Active Codes Tools [ Plane l Calculator \__

Tool Table Tool Usage ATM ‘

- To Switch Boxes

Expired ‘ Tool Order |Holes Limit
Count

Allowed Limits Active Tool: 0

Expired
Action

Usage Limit |Life Warn %

Expired
No Group
Add Group

Tool Data For Group: All

Pocket ‘ Life Holes L

oot ot Usage Limit | H-Code O
1 ] ] o -
2 0 0 ]
3 0 0 ]
4 0 0 0

- Add Group

ATM'yi kullanmak icin CURRENT COMMANDS tusuna basin
ve sekmeli mentden ATM'yi secin. ATM penceresi su iki
bélimden olusur: 1zin Verilen Limitler ve Takim Verileri.

BESLEME - Dakika cinsinden, takimin bir besleme icinde olabilecegi toplam
suredir.

TOPLAM SURE - Dakika cinsinden, kontroliin bir takimi kullanabilecegi
toplam suredir.

TAKIM VERILERI

Bu tablo bir takim grubunda bulunan her bir takim hakkinda bilgiler icerir.
Gruba gbz atmak icin bu grubu iZiN VERILEN SINIRLAR tablosunda secin ve
ardindan F4 tusuna basin.

TAKIM# - Grupta kullanilan takim numaralarini gosterir.

LIFE - Bir takimda kalan dmriin ylzdesini gosterir. Bu, gercek takim verileri
ve grup icin operatdriin girdigi, izin verilen sinirlar kullanilarak CNC kontrol
sistemi tarafindan hesaplanir.

KULLANIM - Takimin bir program tarafindan toplam kag defa ¢agrildigini
(takim degisikligi sayisi) gosterir.

DELIKLER - Takimin deldigi / kilavuz cektigi / cap biyittiigii delik sayisi.
YUK - Takima yiiklenen azami yiik, yiizde olarak.

SINIR - Takim icin izin verilen maksimum yiik

BESLEME - Bir takimin kesme pasosunda kullanildigi siire, dakika olarak.
TOPLAM - Bir takimin kullanildigi toplam stire, dakika olarak.

H-CODE - Takim icin kullanilacak takim uzunlugu kodu. Bunu yalnizca Ayar
15, KAPALI konumundayken duizenleyebilirsiniz.

D KODU - Takim icin kullanilacak ¢ap kodu.

NOT: ileri Takim Yénetimindeki H ve D kodlarinin varsayilan degerleri
grupta kapsanan takim sayisina esit olarak ayarlanir.



5.4 | FREZE - GECERLi KOMUTLAR

o . . H " Current Commands *
Plane (DUZIem) sekmESI' Glmbal |§ MIII bU|unan | [ Timers Macro Vars Active Codes Plane Calculator Media | ¢
makinelerde elle kumanda icin 6zel diizlem tanimlanmasina Name Value e
. . | Code 0.000| Deg OEINS
) Cod i —
imkan verir. | Code. 0000} 09| gl set velue
. . . g code - — i Origin Menu
Plane (duizlem) sekmesi, bir programda calistirilan
G268 kodu ile birlikte veya zorunlu alanlar doldurularak
kullanilabilir.

Zorunlu alanlar icin tablonun altinda bir yardim metni
bulunur.

Diizlem elle kumanda moduna girmek icin [HAND JOG]
tusuna bastiktan sonra“P)" yazin.

Plane Jogging Is Off. To turn on, press "P)" followed by the Handjog key.

Hesaplayici sekmesi, temel matematiksel fonksiyonlar, _ = —
. . Devices Timers Macro Vars | Active Codes Tools
frezeleme ve frezede kilavuz cekilmesi icin hesaplayicilar standard | Miling | Tapping =
icerir.
X o . - S}wwch Entry To Input
«  Hesaplayiciyr Gegerli Komutlar menisinden segin. tine
To append to INPUT
line.
*  Kullanmak istediginiz hesaplayici sekmesini segin: 7 | 8| 9o || +o | s@ | wss Y o revioce weUT ne
Standart, Frezeleme veya Frezede Kilavuz Cekilmesi.
a4 5 6 -0 sqrt [K] MR [R]
Standart hesaplayici basit bir masa Gsti hesaplayicisi
ile ayni fonksiyonlara sahiptir: ekleme, ¢ikarma, carpma S I T A e M
ve bdlme ev ayrica kare kok alma ve ylizde gibi mevcut e e e
islemler ile. Hesaplayici sizin kolayca islemleri ve sonuglar Enter
girdi satirina transfer etmenizi saglar bdylece bunlari il

programlara yUkleyebilirsiniz. Ayni zamanda sonuglari
Frezeleme ve Frezede Kilavuz Cekilmesi hesaplayicilarina da
aktarabilirsiniz.

Hesaplayiciya islemleri girmek icin rakam tuslarini kullanin.
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5.4 | FREZE - GECERLi KOMUTLAR

Hesaplayici (Devami)

Bir aritmetik islem simgesi girmek icin, eklemek istediginiz
islemin yaninda parantez i¢inde yazili olan harf tusunu
kullanin. Bu tuslar sunlardir:

TUS FONKSiYON TUS FONKSiYON
D Ekle K Karekok
J Cikar Q Yuzde
P Carp S Hafizaya Depola (MS)
V Bol R Hafizayl Geri Getir (MR)
E isareti degistir (+/ -) C Hafizay Temizle (MC)

Verileri hesaplayici giris alanina girdikten sonra,
asagidakilerden birini yapabilirsiniz:

NOT: Bu opsiyonlar tim hesaplayicilar igin gegerlidir.

*  Hesaplama sonucunu almak icin ENTER (GIRIS)
digmesine basin.

+  Verileri veya sonucu giris satirinin sonuna eklemek igin
INSERT (EKLE) diigmesine basin.

*  Verileri veya sonucu girig satirina hareket ettirmek
icin ALTER (DEGISTIR) digmesine basin. Bu islem, giris
satirinin mevcut iceriklerinin Uzerine yazar.

*  Hesaplayiciyi sifirlamak icin ORIGIN (ORIJiN) diigmesine
basin.

Verileri veya sonucu hesaplayici giris alaninda tutun ve farkl
bir hesaplayici sekmesi secin. Hesaplayici girig alanindaki
veriler baska hesaplayicilara aktariimaya hazir durumda
kalir.
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5.4 | FREZE - GECERLIi KOMUTLAR

Frezeleme /Tornalama Hesaplayicisi

Frezeleme/tornalama hesaplayicisi, verilen bilgiler temelinde

isleme parametrelerini otomatik olarak hesaplamanizi
saglar. Yeterince bilgi girdikten sonra, hesap makinesi
sonuclari otomatik olarak ilgili bélimlerde gdsterir. Bu
alanlar yildiz isareti ( * ) ile isaretlenmistir.

« Alandan alana hareket etmek icin ok tuslarini kullanin.

« Uygun alanlara bilinen degerleri yazin. Standart
hesaplayicidan bir degeri kopyalamak icin F3 tusuna da
basabilirsiniz.

« s Malzemesi ve Takim Malzemesi alanlarinda, mevcut
opsiyonlardan se¢im yapmak igin LEFT (SOL) ve RIGHT
(SAG) imlec ok tuslarint kullanin.

* Hesaplanan degerler, is parcasi ve takim malzemesi
icin tavsiye edilen araligin disinda olduklarinda sari
ile isaretlenir. Ayni zamanda, tim hesaplayici alanlari
veriler iceriyor ise (hesaplanmis veya girilen), frezeleme

hesaplayicisi operasyon icin tavsiye edilen glicii gosterir.

Kilavuz Cekme Hesap Makinesi

Frezede kilavuz cekilmesi hesaplayicisi, verilen bilgiler
bazinda frezede kilavuz cekilmesi parametrelerini otomatik
olarak hesaplamaniza izin verir. Yeterince bilgi girdikten
sonra, hesap makinesi sonuglari otomatik olarak ilgili
bolimlerde gosterir. Bu alanlar yildiz isareti (*) ile
isaretlenmistir.

« Alandan alana hareket etmek icin ok tuslarini kullanin.

« Uygun alanlara bilinen degerleri yazin. Standart
hesaplayicidan bir degeri kopyalamak icin F3 tusuna da
basabilirsiniz.

*  Hesaplayici yeterli bilgiye sahip oldugunda, uygun
alanlara hesaplanmis degerleri girer.

Devices

Timers
. Milling

Standard
Cutter Diameter
Surface Speed
RPM

Flutes

Feed

Chip Load

Work Material 4

4

Macro Vars

Qurrent Commands

Active Codes

A
Frees erees | ftimin
FEERE AR

FEERE HHE

R eeeer | in/min

FEERE B inftEh

No Material Selected

Tools

v

*
Calculator

Plane

Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
line.

- To replace INPUT line.
- Clear current input

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

Devices Timers l
Standard | Milling

TPI
Metric Lead
RPM

Feed

* Next to Field Name
Denotes Calculated
Value

CQurrent Commands

Active Codes

FRRRE, R
FERRE KR
FRRRE, KRR

FERRE, BRER

Tools

rev/in

mm/rev

in/min

*
Calculator J_

Plane

- Switch Entry To Input
Line

To append to INPUT
L i
- To replace INPUT line
- Clear current input

Copy Value From
Standard Calculator

Paste Current Value
To Standard
Calculator
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5.4 | FREZE - GECERLI KOMUTLAR

Medya Ekrani

M130, program yuriitme sirasinda sesli video ve hareketsiz
gorintuler goruntilemenizi saglar. Bu ézelligi nasil
kullanabileceginize dair bazi 6rnekler:

Program calismasi sirasinda gorsel ipucu veya is
talimatlarinin saglanmasi

Bir programda belirli noktalarda parca kontroliine yardimci
olacak goruntilerin saglanmasi

Video ile prosedirlerin gosterilmesi

Dogru komut formati M130(dosya.xxx) seklindedir ve
burada dosya.xxx, dosyanin adi ve gerekirse yoludur. Medya
penceresinde yorum olarak gérinmesi i¢in parantez icinde
ikinci bir yorum da ekleyebilirsiniz.

Ornek: M130(Operasyon 2'ye Baslamadan Once Kaldirma
Cwvatalarini Cikarin)(Kullanici Verileri/Medyam/loadOp2.

png);

NOT: M98 nin yaptigi gibi, M130, alt program arama
ayarlarini, Ayar 251 ve 252'yi kullanir. Dosya yolunu iceren
bir M130 kodunu kolayca girmek icin editdrde Insert Media
File (Medya Dosyasi Ekle) komutunu da kullanabilirsiniz.
Daha fazla bilgi icin bkz. sayfa 67.

$DOSYA, program ylrutme disinda sesli video ve hareketsiz
goruntiler goriinttlemenizi saglar.

Dogru komut formati ( $DOSYA dosya.xxx) seklindedir ve
burada dosya.xxx, dosyanin adi ve gerekirse yoludur. Medya
penceresinde yorum olarak goriinmesi icin ilk parantez ile
dolar isareti arasina bir yorum da ekleyebilirsiniz.

Medya dosyasini gériintiilemek icin, bellek modundayken
blogu vurgulayin ve enter tusuna basin. $DOSYA medya
oynatma blogu, program yuriitme sirasinda yorum olarak
yok sayilir.

Ornek: (Operasyon 2'ye Baslamadan Once Kaldirma
Civatalarini Cikarin $DOSYA Kullanici Verileri/Medyam/
loadOp2.png);

STANDART PROFiL ¢6ZUNURLUK BiT HIZI
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
Baslangic 8192 x 8192 120 Mpixel/sn -
PNG - - -
JPEG - - -

NOT: En hizli yikleme sureleri icin, 8 ile bollinebilen piksel
boyutundaki dosyalari (en ¢ok diizenlenmemis dijital
gorlntller varsayilan olarak bu boyutlara sahiptir) ve 1920 x
1080 maksimum ¢ozinarlGguni kullanin.

Medyaniz, Gegerli Komutlar altindaki Medya sekmesinde
gorlndr. Sonraki M130 baska bir dosya gosterene veya
M131 medya sekme iceriklerini temizleyene kadar medya
gorintilenir.
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Ornek: (Operasyon 2'ye Baslamadan Once Kaldirma
Civatalarini Cikarin $DOSYA Kullanici Verileri/Medyam/
loadOp2.png);



5.5 | FREZE - ALARMLAR VE MESAJLAR

Alarm ve Mesaj Ekrani

Bu ekrani, meydana gelen makine alarmlari hakkinda daha
fazlasini 6grenmek, makinenin tiim alarm ge¢misini gérmek,
meydana gelen alarmlarin tanimlarini aramak, olusturulan
mesajlari gormek ve tusa basilma ge¢misini goriintilemek
icin kullanabilirsiniz.

ALARMS (ALARMLAR) diigmesine basin ve ardindan bir ekran
sekmesi secin:

AKTIF ALARM sekmesinde mevcut durumda makine islemini
etkileyen alarmlar géruntilenir. Diger aktif alarmlari gormek
icin PAGE UP (SAYFA YUKARI) ve PAGE DOWN (SAYFA ASAGI)
tuslarini kullanin.

MESAJLAR sekmesinde mesajlar sayfasi gorlntilenir. Bu
sayfaya girdiginiz mesajlar, makinenin glicinii kapatsaniz
dahi burada kalir. Bu sekmeyi bir sonraki makine
operatériine mesajlar ve bilgi notlari birakmak vb. igin
kullanabilirsiniz.

Mesaj Ekle

MESAJLAR sekmesinin altina bir mesaj kaydedebilirsiniz.
Makine kapali konuma getirilse dahi, siz kaldirana veya
degistirene kadar mesaj burada kalacaktir.

1. ALARMS (ALARMLAR) butonunavbasm, MESAJLAR
sekmesini secin ve DOWN (ASAGI) imle¢ ok tusuna
basin.

2. Mesajinizi yazin.
Geri gitmek ve silmek icn CANCEL (IPTAL) butonuna
basin. Tim bir satiri silmek icin DELETE (SiL) tusuna
basin. Tim mesaji silmek icin ERASE PROGRAM
(PROGRAMI SiL) butonuna basin.

ALARM GECMISi sekmesinde yakin zamanda makine
calismasini etkilemis olan alarmlarin bir listesi gortntilenir.
Bir alarm numarasi veya alarm metni de arayabilirsiniz.
Bunu yapmak icin alarm numarasini veya istediginiz metni
girin ve F1 tusuna basin.

ALARM GORUNTULEYICi sekmesinde tiim alarmlarin ayrintili
aciklamasi géruntilenir. Bir alarm numarasi veya alarm
metni de arayabilirsiniz. Bunu yapmak icin alarm numarasini
veya istediginiz metni girin ve F1 tusuna basin.

TUS GECMISI sekmesinde basilan son 2000 tus goriintiilenir.

Ornek: (Operasyon 2'ye Baglamadan Once Kaldirma
Civatalarini Cikarin $DOSYA Kullanici Verileri/Medyam/
loadOp2.png);
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5.6 | FREZE - BAKIM

Termal Compensation (Termal Dengeleme) sekmesi Parameters, Diagnostics And Maintenance i
ATall ' v i i ntenance | Parameters
ya}zmm sirimd 100.21.999.1?30 da xaylnlanml§tlr ve ErIES PP oo | Coolant Refil | Software Update | Touchscreen | Load]
Dla%r}ostlcs (Tar;llama) bolumunde Maintenance (Baklm) - Display Details - Reset High/Low Last Reset: 09-10-2021 10:51:47
ba§ Iglnda yer alir. Temp Sensor Total Compensation
(0} (MM)
Bu sekmede, basit bir gésterge ile daha ayrintili bir goriinim x| [ 1| r ]
. X SOn 18 ~
olmak Uzere gecis yapilabilen iki secenek bulunur. s Lol ,
NOT: Simdilik, bu sekme yalnizca bilgilendirme amachdir. EEEI
v | A
0
0 0
Total Compensation
(MM)
Z r
0
0 ]
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6.1 | FREZE - CIHAZ YONETiCiSi GENEL BAKIS

Aygit Yoneticisi (Programi Listele)

CNC kumandasindaki ve kontrole takili diger aygitlardaki
verilere erismek ve bunlari kaydetmek ve yonetmek icin
aygit yoneticisini (LIST PROGRAM) kullanin. Aygit yoneticisini
ayrica programlari yiklemek ve aygitlar arasinda aktarmak,
aktif programinizi ayarlamak ve makine verilerinizi
yedeklemek icin kullanabilirsiniz.

Ekranin Ustlinde bulunan sekmeli meniide, aygit yoneticisi
(LIST PROGRAM) yalnizca kullanilabilir bellek aygitlarini
gosterir. Ornegin, asil kumanda butonuna bagli bir USB
bellek aygitiniz bulunmuyorsa sekmeli meniide bir USB
sekmesi goruntlilenmeyecektir. Sekmeli meniilerde gezinme
hakkinda daha fazla bilgi icin, bkz. b6lim 5.1

Aygit yoneticisi (LIST PROGRAM) bir dizin yapisinda
kullanilabilen tim verileri gosterir. CNC kumandasinin
kok dizininde bir sekmeli meni altinda bellek aygitlari
goriuntilenir. Her bir aygit cok sayida seviye derinliginde
dizin ve dosya kombinasyonlari icerebilir. Genel kisisel
bilgisayar isletim sistemlerindekine benzer bir dosya
yapisina sahiptir.
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6.2 | FREZE - CIHAZ YONETICiSi GENEL BAKIS

Cihaz Yoneticisi Calistirma

Aygit yoneticisine erismek icin LIST PROGRAM (PROGRAM Dizin yapisi icinde dolagmak icin imleg ok tuslarini
LISTELE) digmesine basin. Baslangic aygit yoneticisi bir kullanin:

sekmeli mend altinda, kullanilabilecek bellek aygitlarini
gosterir. Bu aygitlara makine bellegi, Kullanici Veri
dizini, kumandaya bagli USB bellek aygitlari ve bagli
agda bulunan dosyalar dahildir. Bir aygittaki dosyalarla
calismak icin o aygitin sekmesini segin.

*  Mevcut kokte veya dizindeki bir dosya veya dizini
vurgulamak veya ilgili islemler gerceklestirmek cin
UP (YUKARI) ve DOWN (A§AGI) imlec ok tuslarini
kullanin.

. o . *  Kokler ve dizinler, dosya ekraninin en sag sitununda
Cihaz Yoneticisi Baslangig Ekrani Ornegi: bir sag ok karakteri (>) icerir. Vurgulanan bir kokii
veya dizini agmak icin RIGHT (SAG) imleg ok tusunu

[1] Kullanilabilir Cihaz Sekmeler, kullanin. Ardindan, ekranda ilgili kokln veya dizinin

[2] Arama Kutusu, icerikleri gorlntulenir.

[3] Fonksiyon Tuglari, «  Onceki kdke veya dizine dénmek igin LEFT (SOL)
imlec ok tusunu kullanin. Ardindan, ekranda ilgili

[4] Dosya Ekran, kokin veya dizinin icerikleri gortuntulenir

[5] Dosya Yorumlari (sadece Bellekte mevcuttur).

*  Dosya ekraninin iizerindeki MEVCUT DiZiN mesaj,
dizin yapisinda nerede bulundugunuzu gésterir;
rnegin: BELLEK/MUSTERI 11/YENI PROGRAMLAR,
BELLEK kékiinde MUSTERI 11 dizini icinde YENI_
RPOGRAMLAR alt dizininde bulundugunuzu gésterir.

List Programs

1 Memory User Data Net Share USB

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

Current Directory: Memory/
‘ 0# ‘ Comment ‘ File Name | Size | Last Modified |

New [INSERT]
| 09000 02-03-2017 08:02 >
D 000000.nc 9B 12-07-2016 08:46 i
[SELECT PROG]
00010 (ALIAS MO6)  000010.nc 296 B
Edit [ALTER]
4 Mark [ENTER]
Copy [F2]
File [F3]
File Name: 000010.nc
5 File comment: ( ALIAS MO6 )
Folder Has: 3 Items Disk space: 956 MB FREE (77%) Selected Items: 0
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6.3 | FREZE - DOSYA EKRANI

Dosya Ekrani Siitunlari

RIGHT (SAG) imlec ok tusunu kullanarak bir kék veya dizin
actiginiz zaman dosya ekraninda o dizindeki dosyalarin ve
dizinlerin bir listesi géruntilenir. Dosya ekranindaki her bir
stitun listedeki dosyalar veya dizinler hakkinda bilgi icerir.

Current Directory: Memoryf

0 # Comrment File Name | Size Last Modified
D TEST 2015/11/25 068:54 =
D programs 201511723 08:54 ==
D BEALE QUHEALE. nC 130 B 2015/11/23 05:54
[:] pEE3a OBEO3E. NC 67 B 2015/11/23 05:54 *
|:] BEAE3S QREEE35. nc 98 B 2015/11/23 05:54
| | oop4s MEXTGEMte... 15 B 2015/11/23 05:54
E] A9EE1 (ALIAS MB9) QO9UEL1. nc 94 B 2015/11/23 05:54

Kolonlar sunlardir:

Dosya secim kutusu (etiketsiz): Sirasiyla kutuya
secim isareti koymak ve secim isaretini kaldirmak icin
ENTER (GIRIS) diigmesine basin. Kutuda bir secim isareti
bulunmasi, dosya veya dizinin birden fazla dosyada
uygulanacak islemler (genellikle kopyalama veya silme)
icin secildigini gosterir.

Program O Numarasi (O #): Bu siitunda, dizindeki
programlarin program numaralari listelenir. ‘0" harfi
stitun verilerinde yok sayilir. Sadece Bellek sekmesinde
mevcuttur.

Dosya aciklamasi (Aciklama): Bu siitun, programin
ilk satirindaki gortintllenecek opsiyonel program
bashgini gosterir. Sadece Bellek sekmesinde mevcuttur.

File Name (Dosya Adi): Dosyay! kumanda disinda
bir bellek aygitina kopyaladiginizda kumandanin
kullanacagi opsiyonel addir. Ornegin, 000045
programini bir USB bellek aygitina kopyalarsaniz USB
dizinindeki dosya adi NEXTGENtest.nc olur.

Size (Boyut): Bu siitun, dosyanin saklama alaninda
kaplayacagi alani gosterir. Listedeki dizinler, bu stitunda
<DIR> ile gosterilir.

NOT: Bu sutun varsayilan olarak gizlidir, bu situnu
goruntilemek icin F3 tusuna basin ve Dosya Ayrintilarini
Goster secenegini secin.

Son Degistirildigi Tarih (Son Degistirilme):
Bu sutunda dosyanin son degistirildigi tarih ve saat
gosterilir. Format, YYYY/AA/GG SAAT:DAK seklindedir.

NOT: Bu sutun varsayilan olarak gizlidir, bu situnu
goruntilemek icin F3 tusuna basin ve Dosya Ayrintilarini
Goster secenegini secin.

Diger bilgiler (etiketsiz): Bu siitunda bir dosya
durumu hakkindaki diger bilgiler gdriintllenir. Bu
situnda aktif program bir yildiz isareti (*) ile gdsterilir.
Bu sutundaki E harf, programin program duzenleyicide
oldugunu gosterir. BuyUktlr simgesi (>) bir dizini
belirtir. S harfi, bir dizinin Ayar 252'nin bir parcasi
oldugunu belirtir. Dizine girmek veya dizinden ¢ikmak
icin imleg SAG ve SOL ok tuslarini kullanin.
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6.3 | FREZE - DOSYA EKRANI

Secim isareti Secimi

Dosya ekraninin en solundaki secim kutusu kolonu birden
fazla dosyayi segmenize imkan tanir.

Bir dosyanin secim kutusuna secim isareti eklemek icin
ENTER (GIRIS) diigmesine basin. Baska bir dosyayi vurgulayin
ve ilgili dosyanin secim kutusuna se¢im isareti eklemek icin
ENTER (GIRIS) diigmesine tekrar basin. Bu islemi se¢mek
istediginiz tim dosyalari secene kadar tekrarlayin.

Ardindan, tiim bu dosyalar tizerinde ayni anda bir islem
(genellikle kopyalama veya silme) gerceklestirebilirsiniz.
Seciminizin bir parcasi olan her bir dosyanin se¢im
kutusunda secim isareti bulunur. Bir islem sectiginizde,
kontrol, bu islemi secim isareti bulunan tiim dosyalarda
gerceklestirir.

Ornegin, makine belleginden bir USB bellek aygitina bir grup
dosya kopyalamak istiyorsaniz, kopyalamak istediginiz tim
dosyalara bir secim isareti eklemeniz ve ardindan kopyalama
islemini baslatmak icin F2 tusuna basmaniz gerekir.

Aktif Programi Se¢

Bellek dizininde bir programi vurgulayin ve vurgulanan
programi aktif hale getirmek i¢in SELECT PROGRAM
(PROGRAMI SEC) diigmesine basin.

Aktif program, dosya ekraninin en sagindaki kolonda bir
yildiz isareti (*) icerir. Bu program, CALISTIRMA:BELLEK
modunda CYCLE START (DONGU BASLAT) diigmesine
bastiginizda calisan programdir. Program aktif oldugu siirece
silinmeye karsi da korunmalidir.
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Bir grup dosyayi silmek icin, silmek istediginiz tim dosyalara
bir secim isareti ekleyin ve ardindan silme islemini
baslatmak icin DELETE (SIL) diigmesine basin.

NOT: Bir secim isareti secimi yalnizca dosyayi sonraki
islemler icin isaretler; programi aktif hale getirmez.

NOT: Secim isaretlerini kullanarak birden fazla dosya
secmediyseniz kumanda, islemleri yalnizca mevcut durumda
vurgulanan dizinde veya dosyada gerceklestirir. Dosyalari
sectiyseniz, kontrol bu islemleri yalnizca secilen dosyalarda
gerceklestirir, secilmedigi stirece vurgulanan dosyada
gerceklestirmez.



6.4 | FREZE - PROGRAM OLUSTURMA, DUZENLEME, KOPYALAMA

Yeni bir Program Yarat

Mevcut dizin altinda yeni bir dosya olugturmak icin INSERT
(EKLE) digmesine basin. Ekranda YENI PROGRAM OLUSTUR
acilir mendsi gortintllenir:

Yeni Program Olustur Agilir Meniisii Ornegi: [1]
Program O numarasi alani, [2] Dosya Adi alani, [3] Dosya
aciklamasi alan.

Alanlara yeni program bilgilerini girin. Program O Numarasi
alani zorunludur, buna karsilik Dosya Adi ve Dosya
Aciklamasi opsiyoneldir. Men( alanlari arasinda hareket
etmek icin UP (YUKARI) ve DOWN (ASAGI) ok tuslarini
kullanin.

Program olugturmay iptal etmek icin istediginiz zaman
UNDO (GERI AL) secenegine basin.

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

NOT: Yeni programlar olustururken O09XXX numaralarini
kullanmayin. Makro programlari genellikle bu bloktaki
sayilari kullanir ve bunlarin Gzerine yazilmasi makine
islevlerinin arizalanmasina veya durmasina neden olabilir.

Dosya Adi (opsiyonel): Yeni program icin bir dosya adi
yazin. Bu, programi bellek disinda bir depolama aygitina
kopyaladiginizda kontroltin kullanacagr addir.

Programi Diizenle

Bir programi vurgulayin ve ardindan programi program
dlzenleyiciye tasimak icin ALTER (DEGISTIR) digmesine
basin.

Program, ayni zamanda aktif bir program olmadig stirece,
dlzenleyicideyken dosya ekrani listesinin en sag kolonunda
E tanimlamasiniicerir.

Bu fonksiyonu aktif program yurtultrken bir programi
dizenlemek icin kullanabilirsiniz. Aktif programi
dlzenleyebilirsiniz, ancak yaptiginiz degisiklikler program
kaydedilene ve aygit yoneticisi mentsiinun altindan tekrar
secilene kadar gecerlilik kazanmaz.

O Mumber#*

1| |
File Name®*

2 |
File comment

3 | |
Enter an O number or file name
Enter [ENTER] Exit [UNDO]

| Create New Program ‘

Dosya Aciklamasi (opsiyonel): Aciklayici bir program
baslhgl yazin. Bu baglik, programa, O numarasinin bulundugu
ilk satirda bir yorum olarak girer.

Yeni programinizi kaydetmek icin ENTER (GIRIS) diigmesine
basin. Mevcut dizinde bulunan bir O numarasini
belirlerseniz kumanda, nnnnn O Numarasi sahip bir dosya
zaten bulunuyor mesajini verir. Degistirmek ister misiniz?
Programi kaydetmek ve mevcut programin lzerine yazmak
icin ENTER'a (GIRIS) basin, program adi acilir penceresine
dénmek icin CANCEL'a (IPTAL) basin veya islemi iptal etmek
icin UNDQ'ya (GERI AL) basin.

2023 Freze Operator Kilavuzu | 65



6.4 | FREZE - PROGRAM OLUSTURMA, DUZENLEME, KOPYALAMA

Programlari Kopyala
Bu fonksiyon, programlari bir aygita veya farkli

bir dizine kopyalamaniza izin verir.
Select Device
Tek bir programi kopyalamak icin, bunu cihaz
yoneticisi program listesinden vurgulayin ve T .
bir onay isareti koymak icin ENTER secenegine
basin. Birden fazla program kopyalamak icin,
kopyalamak istediginiz programlara onay isareti
koyun.
Kopyalama islemini baslatmak icin F2
diigmesine basin.
Cihaz Se¢ acilir menisu goéruntilenir. | Select [ENTER] || Exit [CANCEL]

Cihaz Seg

Hedef dizinini segmek icin imleg ok tuslarini
kullanin. Secilen dizine girmek icin RIGHT (SAG)
imleg tusu.

. . e .. FE=En =0 ]
Kopyalama islemini tamamlamak icin ENTER Copy To

(GIRIS) diigmesine veya aygit yoneticisine geri
donmek icin CANCEL (IPTAL) diigmesine basin. Insert Directory: USBO/1/

Copy [ENTER] || Exit [CANCEL]
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6.5 | FREZE - PROGRAM DUZENLEME

Program Olustur / Diizenleme icin Program Sec

Aygit Yoneticisi (LIST PROGRAM) programlarin olusturulmasi
ve dlizenlenmek uizere secilmesi icin kullanilir. Yeni bir
program olusturmak icin CREATE, EDIT, COPY A PROGRAM
sekmesine bakin.

Program Diizenleme Modlari

Aygit Yoneticisi (LIST PROGRAM) programlarin olusturulmasi

Haas kumanda iki (2) program diizenleme panosuna

ve dlizenlenmek uizere secilmesi icin kullanilir. Yeni bir
program olusturmak icin CREATE, EDIT, COPY A PROGRAM

sekmesine bakin.

sahiptir: Aktif Program / MDI panosu ve Program Olusturma
panosu. Aktif Program / MDI panosu tiim ekran modlarinda
ekranin sol tarafindadir. Program Uretme bolmesi yalnizca
DUZENLEME modunda gériintilenir.

Haas kumanda iki (2) program diizenleme moduna sahiptir:
Program dlzenleyici veya manuel veri girisi (MDI). Takili bir
bellek aygitinda (makine bellegi, USB veya net share) kayitli
numaralandirilmig programlarda degisiklik yapmak igin
program dizenleyiciyi kullanabilirsiniz. Resmi bir program

olmaksizin makineye komut vermek icin MDI modunu

kullanabilirsiniz.

Ornek Diizenleme Panolari.

[1] Aktif Program / MDI
Bblmesi,

[2] Program Duzenleme
Bblmesi,

[3] Pano Bolmesi

1

2

EDITOR

PROGRAM GENERATION
EDITOR S

1 NO —

040001

(G54 X0 YO is top right corner of part) ;
(Z0 is on top of the part) ;

(TL is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
$1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

MO8 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4, Y4. (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;

G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
G53 YO (Y home) ;
M30 (End program) ; ;

SPINDLE
MAIN SPINDLE
SPINDLE SPEED: 0 RPM
SPINDLE LOAD: 0.0 Kkw
SURFACE SPEED: 0 FPM
OVERRIDES CHIP LOAD: 0.00000
FEED: 100% FEED RATE: 0.0000
SPINDLE: 100% ACTIVE FEED:  0.0000
RAPID: 100%

SPINDLE LOAD(%)

[ =S - 0%

MEMORY/040001.04C001.Basic_program.inch.nc

040001 (Basic program) ;

(G54 X0 Y0 Is top right corner of part) :
(Z0 is on top of the part) ;

(T1 is a drill) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) ;

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;
GO0 G54 X0 YO (Rapid to 1st position) ;
51000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on) ;

(BEGIN CUTTING BLOCKS) ;

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;
X4. Y4, (linear motion);

(BEGIN COMPLETION BLOCKS) ;

GO0 Z0.1 M09 (Rapid retract, Coolant off) ;
G53 G49 Z0 MOS (Z home, Spindle off) ;
GS3 YO (Y home)

M30 (End program) ; ;

FILE EDIT SEARCH MODIFY OPTIONS
Clipboard

(Z0 is on top of the part) ;

(T is a dril) ;

(BEGIN PREPARATION BLOCKS) :

T1 MO6 (Select tool 1) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Safe startup) ;

GO0 GS4 X0 YO (Rapid to 1st position) ;

$1000 MO3 (Spindle on CW) ;

G43 HO1 Z0.1 (Tool offset 1 on) ;

M08 (Coolant on)

(BEGIN CUTTING BLOCKS)

GO1 F20. Z-0.1 (Feed to cutting depth) ;

MEM TO SAVE AND LOAD | PRESS F1 TO OPEN MENU
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6.5 | FREZE - PROGRAM DUZENLEME

Temel Program Diizenleme

Bu boélimde temel program diizenleme fonksiyonlari
aciklanmistir. Bu fonksiyonlar, bir program diizenlediginizde
mevcuttur.

1) Bir program yazmak veya programda degisiklikler
yapmak icin:

*  MDI'daki bir programi dizenlemek icin, MDI digmesine
basin. Bu, DUZENLE: MDI modudur. Program, Aktif
panoda gorlintulenir.

*  Numarali bir programi dizenlemek icin programi Aygit
Ydneticisinden (LIST PROGRAM) secin ve ardindan EDIT
diigmesine basin. Bu, DUZENLE: DUZENLE modudur.
Program, Program Uretme panosunda goriintilenir.

2) Kodu vurgulamak icin:

*  Vurgulama imlecini program icinde hareket ettirmek icin

imlec ok tuslarini veya el kumandasini kullanin.

+  Tekli kod veya metin parcaciklariyla (imleg vurgulama),
kod bloklariyla veya birden fazla kod bloguyla (blok
secimi) calisabilirsiniz. Daha fazla bilgi icin Blok Segimi
bolimune bakin.

3) Programa kod eklemek igin:

*  Yeni kodun takip etmesini istediginiz kod blogunu
vurgulayin.

*  Yenikodu girin.

*  INSERT duigmesine basin. Yeni kodunuz, sectiginiz
blogun arkasinda goriintulenir.
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4) Kodu degistirmek icin:
+  Degistirmek istediginiz kodu segin.
«  Secilen kodu degistirmek istediginiz kodu yazin.

* ALTER digmesine basin. Yeni kodunuz sectiginiz kodun
yerini alir,

5) Karakterleri veya komutlari kaldirmak igin:
+  Silmek istediginiz metni segin.

«  DELETE digmesine basin. Vurguladiginiz kod,
programdan kaldirilir.

6) Son (40) degisikligi geri almak icin UNDO
diigmesine basin.

NOT: EDIT:EDIT modundan ¢iktiysaniz, UNDO tusu ile
yaptiginiz degisiklikleri geri alamazsiniz.

NOT: EDIT:EDIT modunda kontrol tinitesi, Gzerinde
diizenleme yaparken programi kaydetmez. Programi
kaydetme ve Aktif Program bélmesine yiklemek icin
MEMORY tusuna basin.



6.5 | FREZE - PROGRAM DUZENLEME

Blok Secimi

Bir programi dlzenlediginizde tekli veya ¢oklu kod blogu
segebilirsiniz. Arindan bir adimda bu bloklar kopyalayip
yapistirabilir, silebilir veya tasiyabilirsiniz.

Bir blok segcmek icin:

*  Vurgulama imlecini se¢iminizin ilk veya son bloguna
getirmek icin imleg ok tuslarini kullanin.

NOT: Bir secime Ust blokta veya alt blokta baslayabilir ve
ardindan seciminizi tamamlamak igin uygun sekilde yukari
veya asagl gecebilirsiniz.

Blok Secimi Olan islemler

Bir metin secimi yaptiktan sonra bunu kopyalayip
yapistirabilir, tasiyabilir veya silebilirsiniz.

NOT: Bu talimatlarda, halihazirda Blok Secimi bolimiinde

aciklandigi gibi bir blok secimi yaptiginiz kabul edilmektedir.

NOT: Bunlar, MDI'da ve Program Diizenleyicide bulunan
islemlerdir. UNDO tusu ile bu islemleri geri alamazsiniz.

1) Secimi kopyalamak ve yapistirmak icin:

+ Imleci metnin bir kopyasini yapistirmak istediginiz
konuma getirin.

*  ENTER (GIRIS) tusuna basin.

Kumanda, secimin bir kopyasini imle¢ konumundan bir
sonraki satira yapistirir.

NOT: Kumanda, bu fonksiyon kullanilirken metni panoya
kopyalamaz.

NOT: Program adi blogunu se¢iminize ekleyemezsiniz.
Kumanda, GUARDED CODE mesaji gorlintiler.

Seciminizi baslatmak icin F2 tusuna basin.

Secimi genisletmek icin imlec ok tuslarini veya el
kumandasini kullanin.

Seciminizi tamamlamak icin F2 tusuna basin.

2) Secimi tasimak icin:

imleci, metni tagimak istediginiz konuma getirin.

ALTER digmesine basin.

Kumanda, metni mevcut konumundan kaldirir ve mevcut
satirdan sonra gelen satira yapistirir.

3) Secimi silmek icin DELETE tusuna basin.
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7.1 | FREZE DOKUNMATIK EKRAN GENEL BAKIS

LCD Dokunmatik Ekran Genel Bakis

Dokunmatik ekran ozelligi, kontrol tinitesinde daha sezgisel

bir sekilde gezinmenizi saglar. AYARLAR
NOT: Dokunmatik ekran donanimi agilita algilanmazsa 381 - Dokunmatik Ekrani Etkinlegtirme /
alarm gecmisinde 20016 Dokunmatik ekran algilanmadi Devre Digi Birakma

seklinde bir bildirim gorinar.
383- Tablo Satir Boyutu

396 - Sanal Klavye Etkin

397 - Gecikmeyi Basili Tut

398 - Ustbilgi Yiiksekligi

399 - Sekme Yiksekligi

403 - Agilan Diigme Boyutu Seg

Dokunmatik Ekran Durum Simgeleri

1] Yazihm Dokunmatik Ekrani klemiyor
Setup: Zero | 1 —_— $=|23:17:41 [1Ya okunmat ani destekle yo
00614 ST20-9.22 17 [2] Dokunmatik Ekran Devre Disl
B ~ [3] Dokunmatik Ekran Etkin
Setup: Zero ] 2 —$ ‘23;17;41 Dokunmatik ekran etkinlestirildiginde veya devre disl
irakildiginda ekranin sol Gstlinde bir sim lirir.
e 00614 5T20-9.22.17.. B birakildiginda ekranin sol Gsttinde bir simge be
~ Dokunmatik Ekrandan hari¢ tutulan iglevler
Setup: Zero ‘ 3 —— ns ‘00:24:08 . .
FONKSIYON DOKUNMATIK EKRAN
g vl el SRR L
SIFIRLA Mevcut Degil
EMERGENCY STOP Mevcut Degil
Cevrim Baslat Mevcut Degil
Besleme Bekletme Mevcut Degil
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7.2 | FREZE - GEZINME KUTULARI

LCD Dokunmatik Ekran - Gezinme Kutucuklari

Ekran simgelerini goriintulemek icin ekrandaki Menu
[1] simgesine basin [2].

& |00:51:47
00614_5T20-0.22.17...

Active Program

Active Tool

ActivesAlarms

AW 2.3-2011) ; 102 SERVOS TURNED OFF jlool6

Rv C. 5/2014) ; offset: 0
Typary

IABLE #125 To { Fom A 2.Avic | ATuE) - Eum—
Ias T03F

BLE #125 RIRIR) Bl
or THis RocRAM | Y]
.OW TO ALL POCKE1 noon
I STAND AT MACHIF PROGRAM POSITION OFFSETS CURRENT COMMANDS
D WATCH FOR PO
RT OF THE PROGR @
HECK) ;
SETS S0 THAT Cpo @

OF THE PROGRAM ALARMS DIAGNOSTICS SETTING HELP
L TOOL WITH DIREC e
)OL COUNTER TO ZERO) ; 2
:RY NUMBER OF TOOLS) ;
iET VARL00 EQUAL TO NUMBER OF

B Parameters, Diagnostics And Maintenance

Setup: Zero

Ayarlar secenekleri Simgeleri [1].

00614 Diagnostics Maintenance Parameters
«qe . . .. . - 000614 (COOLANT TEST FOR ALL ST MACHINES) : Lube Coolant Refill Pulsejet Software Update
Belirli bir sekmeye gitmek icin ekran simgesini basili (WRITEN B EFF L 23-2011);

(REVISED BY LARRY C. 5/2014 ) ;

tutun. Ornegin, Ag sayfasina gitmek istiyorsaniz ayarlar
secenekleri [3] gosterilene kadar ayarlar simgesini

basl | I tUtu n . (OPERATO)R MUST STAND AT MACHIt BACK SETTINGS NETWORK USER POSITIONS
"THROUGI
(ALL POCKETS AND WATCH FOR CDO

Ana menuye geri donmek icin geri simgesine basin. {THE sEconD PART O THE PRoqRs
Cl

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;

Acilir pencereyi kapatmak i¢in agilir pencerenin S
MACHINES) :

disindaki herhangi bir yere dokunun. (USE THe SpecaL TooL i i

NOZZLES)

iTHE FIRST PART OF THIS PROGR
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKEY

ALIAS CODES

| B3N checkforupdate: J

#161- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ; 1
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

TOOLS)
Main Spindle Positions Program G54 G49
4 Spindle Speed: 0 RPM (IN) Load  This Cycle:
Swacospass o ww X ooowo - o Lestoce
overrides Chip Load: 0.000  IPT v oy - gy Femsining
Feed: 100% e O e M30 Counter #
Spindle: 100% e z 0.0000 W 0% 30 Counter #
Rapid: 100%
B 0.000 - 0% Loops Remainir
Spindle Load(%) [ - 0%
. Setup: Zero | % 101:15:25 =] Active Program
ca";ma Modu Paneli 100614 _5T20-9.22.17.. Active Codes [ AcveToo ) — oolant
. (WRITTEN BY EFF LA\ 4 3- zoln ) : z:: ::9::"':"’“ :;':I;:e
Calistirma modu paneli agilir kutusunun [1] RIS T € (CEhmm
- " L . . . (SET MACRO VARIABLE #125 T0 { F A >-awis tarusy . I S [
SET MACRO VAR STORF
gorintlilenmesiicin ekranin Ust sol kdsesine [2] basin. et v 2 n m m B it
(THE FIRST PART OF THIS PROGRA
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKET

Makineyi bu moda getirmek icin mod simgesine basin. T am o o e

(ALL POCKETS AND WATCH FOR CpO

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

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT CpO
THE FAN) ;

(THE THIRD PART OF THE PROGRA EOION LELEROCRARS)
MACHINES) ;
(uss THE SPECIAL TOOL WITH DIfEC |
NOZZLES) ;

#6996= 55 (QUERY NUMBER OF TOOLS) :
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF
TOOLS)

2

#101= 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) : ‘

Main Spindle Positions Program G54 G49

@ Spindle Speed: 0 (IN) Load  This Cycle: 0:00:00
Spindle Power: 0.0 5 o

Surface Speed: X 0.0000 - 0% Last Cycle: 0:00:00

Overrides N P ea5e . oy Remaning 0:00:00

Feed: 100% M30 Counter #1: ]

Spindle: 100% RS S TR z 0.0000 S 0% 30 Counter #2: o

o B 0.000 - 0% Loops Remaining: 0

Spindle Load(%) [ — 0%

b
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7.3 | FREZE - SECILEBILIR KUTULAR

LCD Dokunmatik Ekran - Secilebilir Kutular

Simge Yardimi

+  Simgenin anlamini [2] gérmek icin ekranin altindaki
simgelere [1] dokunun ve basil tutun.

«  Simgeyi biraktiginizda yardim acilir penceresi
kaybolacaktir.

Secilebilir tablolar ve fonksiyon diigmeleri.

+ Tablolarda satir ve kolon alanlari [1] secilebilir. Satir
boyutunu artirmak icin 383 - Tablo Satir Boyutu ayarina
bakin.

«  Kutularda goriinen fonksiyon diigmesi simgelerine de
[2] fonksiyonu kullanmak icin basilabilir.

Secilebilir Ekran Kutular
*  Ekran kutulari [1 - 7] segilebilir.

Ornegin, Bakim sekmesine gitmek isterseniz sogutma
sivisi gosterme kutusuna [4] basin.
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olo|ols|o|e
o|o|o|s|o|o
olo|ololo|o

NN ¢

I

- E==
——
R — ]

[BHY ool offset Measure | Tool Presetter
B dd To value BEQ) work offset

BB set vaue

Main Spindle Hand Jog

= 5 Position: (IN) Jog Rate: 0.
Work G54 Distance To Go Machine oper:

X 0.0000 0.0000 0.0000

0000 IPT

0.0000 IPM % 0.0000 0.0000 0.0000

WD) z 0.0000 0.0000 0.0000

] 0.000 0.000 0.000

g 0.000 0.000 0.000

Tool Work

Offsets

Active Tool: 0
Length Length Diameter PIEMETT
ool offset ‘ Geomegtry(H) Wea?(H) Geometry(D) Wear(D)
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
0. 0. 0.
o} 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. 0. 0. 0.
0. ) 0. 0.
0. 20. 0. 0.
0. 0.\ 0. 0.
0. 0. \ 0. 0.
o/ 0. \ 0. 0.
0. | 0. \ Q. 0.
0. | 0. 0. 0.
¢ Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value Work Offset

Operation: MEM
ry_Router_Test_Qut.nc

I ——— Took: 0
(Removed ream holes 04/14/15) Goo Rapid Motion 2

1 PCool :1
(ALUMINUM 1 X 3 X 6 - 6061-T6) 690 Absolute Position Offsat: ks
(TVFE YOUR EMPLOYEE NUMBER INTO MACRO VARIABLE G40 Cutter Compensation Cancel Type: None
So Tool Group:

680  Cycle Cancel P
(567 54 FRoNT RIGHT)
: GS4  Work Offset #54 Max Load: 0
(Spray enough coolant or fluid on the 1/2" EM) Life: T00%

(13 INCH shell me 99-85111) DI ed LD 2

(Insert o
(12172 AT SNMLL 99-61136AP) ;
(T3.0132 ENGRAVE TOOL 99-53218) ;
(T4 27/64 DRILL 99-50419)

(TS 3/4 SPOTDRILL 99-61720cem) ;
(T61/213 TAPRH 99-55638):

on

s101- g20eatoe (LOAD MAX RPM INTO VAR #601)
(#101= #6631 CF);

(PAR131 A RPM) ;

#102= [ [ #101 ]/10000] :

(7500/10000=.75% OF 10000 RPM)

620
60O G17 G40 G49 GEO GS0 ;

Activate Safe Run

Main Spindle ™" Timers And Counters

) Spindle Speed: 0 RPM (IN) L
Spindle Power: 0.0 KW 5 Ox 0.0000 — 9 This Cycle: 0:00: 7
Surface Speed: 0 FPM s Last Cycle: 0:00:00
overrides chpload: 0000 PT | Qv 0.0000 = 0% | Remaining 0:00:00
FeedRate: 0,0000 IPM ;

Feed: 100% d = Qe - M30 Counter #1: 0
spincle. 100% Active Feed: 00000 PM | @ oy o

Loty 4 — Loops Remaining:

Spindle Load(%) [ — 0% -




7.4 | FREZE SANAL KLAVYE

LCD Dokunmatik Ekran - Sanal Klavye

Sanal klavye, tus takimini kullanmadan ekrana metin
girmenizi saglar.

Bu islevi etkinlestirmek icin 396 - Sanal Klavye Etkin ayarini
Acik olarak ayarlayin. Sanal klavyenin gérinmesi icin
herhangi bir girig satirini basil tutun.

Klavye, parmaginizi mavi Ust cubukta tutarak ve yeni bir
konuma stiriikleyerek tasinabilir.

Klavye ayrica kilit simgesine [1] basilarak yerine kilitlenebilir.

Operation: MEM | $ |18:24:50 =]
...00614_ST20-9.22.17...

Settings Network Rotary

(WRITTEN BY JEFF LAW 2-3-2011) ; Group Listings

(REVISED BY LARRY C, 5/2014 ) ;

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

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

'(THE FIRST PART OF THIS PROGRAM CHECKS) ;
(FOR COOLANT FLOW TO ALL POCKETS) ;

THROUGH) ;
(THE SECOND PART OF THE PROGRAM IS THE GENERAL
PURPOSE LEAK CHECK) ;

THE FAN) ;

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

User Positions

Old value:
New Value: [

( 1 2 3 4 5 6 7
(OPERATOR MUST STAND AT MACHINE AND cvc¢.s1 QWERT Y U

Settings

Search

(ALL POCKETS AND WATCH FOR COOLANT FLOW) ;
- A SDFGH | K

(SET TOOL 2 OFFSETS SO THAT COOLANT IS SPRAYING ON shift Z X C V B N M

(USE THE SPECIAL TOOL WITH DIRECTED COOLANT | Enter [ENTER] I Exit [CANCEL] |

Alias Codes

=  Backspace
[ ] Delete
L e ! \ Clear

/ Write

NOZZLES) :

'3101- 0 (SET TOOL COUNTER TO ZERO) ;
#6996= 65 (QUERY NUMBER OF TOOLS) ;
#100= #6998 (SET VAR100 EQUAL TO NUMBER OF

- View full text.

Load
0%

B 0.000 |—

TOOLS) :
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 Kw P—
Surface Speed: 0 FPM * a0
Overrides Chip Load: 0.000 IPT —
Feed Rate: 0.0000 IPM id i
st Active Feed: 0.0000 IPM
Spindle: 100% o HLLLI S z 0.0000 [jm—
Rapid: 100%

(e
333

Spindle Load(%) e ammm 0%

107 EMERGENCY STOP

This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
M30 Counter #1: 0
M30 Counter #2: 0
Loops Remaining: 0
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Liste Programindan Siiriikle ve Birak

Dosyayi [1] MEM ekranina suriikleyerek programlari
List Program (Program Listele) seceneginden MEM'e

strukleyip birakabilirsiniz.
#500=0 0#| Comment | File Name | Sze | Last Modfied
tsee- #500 +1: = — [ iowt seiccrenon |

Tutamag Cubuklarini Kopyalama,

Operation: MEM

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

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

Goa L

GOaPL. ;
IF | #500 GE 10 ] G .3

GOTO1 ;

N20 M30;

N30 #3000~ 1 (CHECK C-AXIS SWITCH) :

$ |o7:16:11

0 RPM

spindle Load(%) mmmm—" — 0%

Program
User Data

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

100 02031970 00:59
oar 01011570 0016 ENTEE
MOS
M154; 000001_ST20-9.22.17.. 3148 0115197017.04 + [ vak ewter) |

3938 0115197017:04
2988 0115197017.04
3588 0115197017:04
2558 01011970 02.02

00 €350, ; [] 00101 (8 SPARE M FU. S 4358 0115197017:04
G4 Pl : 00614 (COOLANT TES... 000614S.. 2KB 01151970 17:04
o; ] 01011 (220431011)  22043101.. BOKB 05-30-2018 13:05

[] 01111 (NOTIFICATION ... 001111.nc 404 B 01-25-1970 23:23
(] 02020 (SPINDLE WARM... 11865554 .. 1308 03-29-2018 05:00

File Name: 000001_ST20-9.22.17.n¢
File comment: (SLOW 500 RPM INIIAL TEST)

Program G

()

{ 00 KW
Surface Speed: 0 FPM L 5,899 0% Last Cycle: 0.00:00
Chip Load: 0.000 IPT - Remaining 0:00:00
Feed Rate: 0.0000 PM Y 0080 | 6% e counter s1: o
ive Fi 1PM
e e ActhaFesc 00000 Z oo P | 0% g counter # o
— ] 0.000 wm| oy loopsRemaining: o

Wy v

Timers And C;

This Cycle.

Pperation: MEM

M98 P9100 (COORDINATES)

(G50 S500 (CLAMP TO 500 RPM) ;
/G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;
[ (STOP SPINDLE) ;

§ [07:25:35

Program eration

- [[\Ps
le Edit Search Modify

000001
000001 (SLOW 500 RPM INITIAL TEST) ;

M98 P9100 (COORDINATES) :

G50 5500 (CLAMP TO 500 RPM) :

G96 5250 G28 (MACHINE ZERO) ;

/ ise ps (TOOL TURRET) (STOP SPINDLE) ;

IMO4 (SPINDLE REVERSE) : S

(GOL X0 F0.03 ; 198 PS (TOOL TURRET)
M

Kesme ve Yapistirma

Duizenleme modunda, programin bir bolimani ﬁ;mmm, : SRR
kopyalamak, kesmek ve yapistirmak icin tutma
cubuklarini kullanmak icin parmaklarinizi kod boyunca AN

strtkleyebilirsiniz. :

Ak SPINDLE FORWARD) ;
p2. (PAUSE) :

PS (HHIH RIS Y) |

Spindle Speed: 0 Clipboard
spindle Power: 0.0
Surface Speed: 0
overrides chip Load:  0.000
FeedRate: 0.0000 IPM
Active Feed:  0.0000 IPM

Feed: 100%
Spindle: 100%
Rapid: 100%

Bpindle Load(%) [ — 0%

[ soveandtoad [ vens B To Select Text [ Paste From Clipboard
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7.6 | FREZE - DOKUNMATIK EKRAN BAKIMI

LCD Dokunmatik Ekran - Bakim

Dokunmatik Ekran konfigiirasyon Sekmesi

Varsayilan ayarlari ayarlamak, sinamak ve geri ytiklemek igin
dokunmatik ekran yapilandirma sayfasini kullanin. Dokunmatik
ekran konfiglirasyonu bakim béliminde yer alir.

Bakim'a gitmek icin Tanilama se¢enegine basin ve Dokunmatik
Ekran sekmesine gidin.

E Parameters, Diagnostics And Maintenance

Diagnostics Maintenance Parameters
Lube Coolant Refill Software Update

Calibration only recommended if touchscreen input is not accurate

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

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
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8.1 | FREZE - PARCA AYARI GENEL BAKIS
. ______________________________________________________________________________________________________|
Parca Kurulumu

Parca Ayari Ornekleri:
[1] Topuk klamp, [2] Ayna, [3] Mengene.

Dogru sekilde is parcasi baglama, glivenlik ve istediginiz
uretim sonuclarinin elde edilmesi igin ¢ok 6nemlidir. Farkli
uygulamalar icin ¢ok sayida is parcasi baglama secenekleri
mevcuttur. Rehberlik icin Haas Fabrika Satig Magazasi veya is
parcasi baglama tedarikgisine danisin.
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8.2 | FREZE - ELLE KUMANDA MODU
______________________________________________________________

Elle Kumanda Modu

Elle kumanda modu, makine eksenlerini istenilen bir
konuma elle kumanda etmenize olanak saglar. Bir ekseni
elle kumanda edebilmek icin 6nce makinenin kendi referans
pozisyonunun belirlenmesi gerekir. Kontrol, makinenin guicl
aclldiginda bunu yapar.

Elle kumanda moduna girmek icin:

1.
2.

HANDLE JOG (ELLE KUMANDA KOLU) tusuna basin.
istenilen eksene basin (+X, -X, +Y,-Y, +Z, -Z, +A/C veya
-A/C, +B veya -B).

Elle kumanda modunda kullanilabilecek farkl artigli
hizlar vardir; bunlar .0001, .001, .01 ve .1 seklindedir.
El kumandasina her tiklandiginda, eksen mevcut elle

kumanda oraniyla tanimlanan mesafede hareket ettirilir.

Eksenlere elle kumanda etmek icin ayrica opsiyonel bir
Uzaktan El Kumandasi (RJH) kullanabilirsiniz.

Ekseni hareket ettirmek icin elle kumanda kolu
diigmelerini basili tutun veya el kumandasi kontrolini
kullanin.
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8.3 | FREZE - TAKIM OFSETLERI

Takim Ofsetleri

Bir parcanin dogru sekilde islenmesi igin, frezenin parcanin
tablada nerede durdugunu ve takimlarin ucuyla parcanin ust
noktasi arasindaki mesafeyi (referans pozisyonundan takim
ofseti) bilmesi gerekir.

Haas makinelerde takim ofseti davranisi asagidaki sekillerde
degistirilmistir:
«  Artik, acikca bir G49/HO00 (Freze) veya Txx00 ofseti

(Torna) belirtilmedigi surece, takim ofsetleri varsayilan
olarak her zaman uygulanacaktir.

*  Frezelerde, bir takim degisikligi meydana geldiginde,
takim ofseti otomatik olarak yeni takimla eslesecek
sekilde glincellenir. Bu davranis tornalarda zaten var.

e 9)

Active Tool: 1 |

1
2

Coolant Position: 1

olo|olo|o|o|o/o|oo|olo|o/e|o/o| @
e e R R R -
999999999999999999{:
e ] © =
NINNNININININNINNINININININ NN

Enter A Value

- Tool Offset Measure

- Set Value - Add To Value - Work Offset

1) Aktif Takim: - Bu, is milinde hangi takimin oldugunu
gosterir.

2) Takim Ofseti (T) - Bu, takim ofsetleri listesidir.
Maksimum 200 takim ofseti mevcuttur.

3) Uzunluk Geometrisi (H), Uzunluk Asinmasi (H) - Bu
iki kolon programdaki G43 (H) degerlerine bagldir. Takim

1 icin programin icinde bir G43 HO1 komutunu verirseniz,
program bu situnlardaki degerleri kullanir.

NOT: Uzunluk Geometrisi prob tarafindan manuel veya
otomatik olarak ayarlanabilir.
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Takim ofseti degerlerini goruntilemek icin OFFSET tusuna
basin. Takim ofsetleri bir prob ile manuel veya otomatik
olarak girilebilir. Asagidaki liste her ofset ayarinin nasil
calistigini gésterir.

4) Cap Geometrisi (D), Cap Asinmasi (D) - Bu iki kolon
kesici telafisi icin kullanilir. Programin icinde G41 D01
komutu verirseniz.

komutu verirseniz program bu kolonlardaki degerleri
kullanacaktir.

NOT: Cap Geometrisi prob tarafindan manuel veya otomatik
olarak ayarlanabilir.

5) Sogutma Sivisi Konumu - Bu satirda takimin sogutma
sivisi konumunu ayarlamak icin bu kolonu kullanin.

NOT: Bu kolon yalnizca Programlanabilir Sogutma Sivisi
seceneginiz varsa gosterilir.

6) Bu islev tuslari, ofset degerlerini ayarlamanizi saglar.



8.3 | FREZE - TAKIM OFSETLERI

R SRR 0 11 = 1

Actual

Diameter Tool Type |Tool Material| Tool Pocket

Category

Enter A Value

- Tool Offset Measure - Set Value - Add To Value - Work Offset

Offsets

Tool | Work

Active Tool: 1
Approximate | Approximate |Edge Measure
o] Offset p;Eenqth prlameter gHe\ght Tolerance
. 0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
0. 0. None
Enter A Value
- Automatic Probe Options Il Set Value - Add To Value - Work Offset

7) Oluklar - Bu siitun dogru degere ayarlandiginda,
kontrol, Ana is Mili ekraninda dogru Talas Yiikii degerini
hesaplayabilir. VPS besleme ve hiz kiitiphanesi de
hesaplamalar icin bu degerleri kullanacaktir.

NOT: Oluk sitununda ayarlanan degerler probun
calismasini etkilemez.

8) Gergek Cap - Bu kolon kontrol Unitesi tarafindan Ana
Is Mili ekraninda goriintilenen dogru Ylzey Hizi degerini
hesaplamak icin kullanilir.

9) Takim Tiirii - Bu stitun, bu takimi problamak icin hangi
prob déngusinin kullanilacagina karar vermek icin kontrol
Unitesi tarafindan kullanilir. Secenekleri géruntilemek

icin F1 tusuna basin: Yok, Matkap, Kilavuz, Cidar Frezesi,
Parmak Freze, Nokta Matkap, Bilyeli Burun ve Prob. Bu alan
Matkap, Kilavuz, Nokta Matkap, Bilyeli Burun ve Prob olarak
ayarlandiginda, prob, takim ekseni boyunca uzunluk icin
prob yapar. Bu alan Cidar Frezesi veya Parmak Freze olarak
ayarlandiginda, prob, takimin kenarinda prob yapar.

10) Takim Malzemesi - Bu siitun, VPS besleme ve hizlar
kituphanesi tarafindan hesaplamalar icin kullanilir.
Secenekleri gorlintulemek icin F1 tusuna basin: Kullanici,
Karbur, Celik. Malzemeyi ayarlamak icin Enter secenegine
veya cikmak icin iptal secenegine basin.

11) Takim Cebi - Bu siitun, takimin su anda hangi cepte
oldugunu gosterir.r. Bu stun salt okunurdur.

12) Takim Kategorisi - Bu sttun, takimin biyuk, agir
veya cok buytk olarak ayarlanip ayarlanmadigini gosterir.
Degisiklik yapmak icin kolonu vurgulayin ve ENTER
tusuna basin. Takim Tablosu gérintilenir. Takim tablosu
degisiklikleri yapmak icin ekrandaki talimatlari uygulayin.

13) Yaklasik Uzunluk - Bu siitun prob tarafindan kullanihr.
Bu alandaki deger proba takimin ucundan is mili gbsterge
cizgisine olan mesafeyi bildirir.

NOT: Bir matkabin veya bir kilavuzun uzunlugunu veya
bir cidar freze veya bir parmak freze olmayan bir takimi
problarken bu alani bos birakabilirsiniz.

14) Yaklasik Cap - Bu sttun prob tarafindan kullanilir. Bu
alandaki deger proba takimin ¢capini soyler.

15) Kenar Ol¢iim Yiiksekligi - Bu kolon prob tarafindan
kullanilir. Bu alandaki deger, takim capi problandiginda
takimin hareket etmesi gereken takimin ucunun altindaki
mesafedir. Buyik bir yaricapa sahip bir takiminiz varsa veya
bir pah takiminda bir cap icin problama yaparken bu ayari
kullanin.

16) Takim Toleransi - Bu kolon prob tarafindan kullanilir.
Bu alandaki deger, takim kirilmasini ve aginma algilamasini
kontrol etmek icin kullanilir. Takimda uzunluk ve cap
ayarliyorsaniz bu alani bog birakin.

17) Prob Tiirii - Bu kolon prob tarafindan kullanilir.
Bu takimda gerceklestirmek istediginiz prob rutinini
secebilirsiniz.

Secenekler sunlardir: 0 - Takim problama yapilmayacak.,

1- Uzunluk problama (Déner)., 2 - Uzunluk problama (Déner
degil)., 3 - Uzunluk ve Cap problama (Déner). Otomatik prob
seceneklerini ayarlamak icin TAKIM OFSETi OLCUMU tusuna
basin.
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8.4 | FREZE - TAKIM OFSETi AYARLAMA

Takim Ofseti Ayarlama

Bir sonraki basamak ise takimlari baslatmaktir. Bunun
yapilmasi, takimin ug kismindan par¢anin ist kismina olan
mesafeyi belirler. Bir diger adi da bir makine kodu satirinda
H olarak gosterilen Takim Boyu Ofsetidir. Her bir takim igin
mesafe TAKIM OFSETI tablosuna girilir.

N
AN
7

~

T
REEENER

ENNEENEN @

UEEEBENeEEE @

2]

NOT: Takimlari baglatirken veya sabit masa Uzerinde
calisirken egme ekseninin 0 derece (A0° veya B0°)
oldugundan emin olun.

- HNNEE gueyee
U g

®

z\
L~
N
N
—
N
N
T

Takim Ofseti Ayarlama. Z Ekseni referans pozisyonundayken
Takim Uzunlugu Ofseti, takimin ucundan [1] par¢anin st
tarafi [2] arasinda ol¢iillr.

+ s miliicine takimi yiikleyin [1].
* HANDLE JOG (ELLE KUMANDA KOLU) [F] tusuna basin.

«.1/100 tusuna basin. [G] (Kol dénduraldigunde freze
hizli bir sekilde hareket edecektir).

*  XveY eksenlerinden birini secin [J] ve takimi el
kumandasi ile [K] parcanin merkezinin yakinina
gotaran.

*  +Z[C]tusuna basin.
*  ZEksenini parcanin yaklasik 1" yukarisina ilerletin.

«.0001/.1 [H] tusuna basin (Kol déndurildigunde freze
yavas bir sekilde hareket eder).
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«  Takimile is parcasi arasina bir parca kagit yerlestirin.

Takimi dikkatlice, miimkin oldugunca yakin sekilde,
asagl dogru parcanin Ustiine hareket ettirin ve kagidin
hala hareket ettirilebildiginden emin olun.

«  OFFSET (OFSET) [D] diigmesine basin ve TAKIM

sekmesini segin.

« Konum #1 icin H (uzunluk) Geometrisi degerini

vurgulayin.

+ TOOL OFFSET MEASURE (TAKIM OFSETi OLCUMU) [A]

tusuna basin. Degisiklik Ayar 142'den Fazla ise bir agilir
kutu gérunebilir! Kabul (E/H). Kabul etmek icin Y tusuna
basin.

DIKKAT: Sonraki adim is milinin Z ekseninde hizli bir

sekilde hareket etmesine neden olur.

«  NEXT TOOL [B] (SONRAKi TAKIM) tusuna basin.

«  Her takim icin ofset islemini tekrarlayin.



8.5 | FREZE - i$ PARCASI OFSETLERI

is Parcasi Ofsetleri

is parcasi ofseti degerlerini goruntllemek iin OFFSET sonra
F4 tusuna basin. Is parcasi ofsetleri bir prob ile manuel veya
otomatik olarak girilebilir. Asagidaki liste her bir is parcasi

ofseti ayarinin nasil calistigini gosterecektir.

A 1) G Kodu - Bu stitun kullanilabilir tim is parcasi ofseti G
-y 3 kodlarini gérlntuler. Bu is parcasi ofsetleri hakkinda daha
- - A rieMEterd fazla bilgi icin bkz. G52 Ig Koordinat Sistemi Ayari (Grup
o 2 2 2 No Material selected 00 veya 12), G54 Is Parcasi Ofsetleri, G92 Is Koordinat
s o o o NoThateriaT Saested Sistemleri Kaydirma Degeri Ayari (Grup 00).
G57 0. 0. 0. No Material Selected
GS8 0. 0. 0. No Material Selected
G59 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P1 0. 0. 0. No Mater?al Selected
e P2 8 8. 8 o ﬂ:izgi} Selected 2) X, Y, Z, Ekseni - Bu siitun, her eksen icin is pacasi ofseti
goe 2 2 2 2 o Materiel Selscted degerini gosterir. Doner eksen etkinlestirilirse, bunlarin
: : : il Selected . A
dea 2 2 8 % o ateriel Selected ofsetleri bu sayfada gorintulenir.
G154 P8 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P9 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P10 0. 0. 0. No Material Selected
G154 P11 0. 0. 0. No Material Selected .
3) Is Parcasi Malzemesi - Bu suitun VPS besleme ve hizlar
4 — W o vew cptions. W Probing Actions W oo Offsets kuttiphanesi tarafindan kullanilir.
Enter A Value - Add To Value

4) Bu islev tuslari, ofset degerlerini ayarlamanizi saglar.
istediginiz is parcasi ofseti degerini yazin ve degeri
ayarlamak icin F1 dugmesine basin. Bir problama eylemi
ayarlamak icin F3 diigmesine basin. Is parcasindan takim
ofseti sekmesine gecmek icin F4 digmesine basin. Bir deger
yazin ve gecerli degeri eklemek icin Enter tusuna basin.
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8.6 | FREZE - i§ PARCASI OFSETi AYARLAMA

Is Parcasi Ofseti Ayarlama

Bir is parcasini islemek icin, frezenin ig parcasinin tabla
uzerinde nereye yerlestirildigini bilmesi gerekir. Par¢a
referansini belirlemek icin bir ug bulucu veya elektronik
prob gibi araglar ve yontemler kullanabilirsiniz. Bir mekanik
gostergeyle parca referansi ofsetini ayarlamak icin:

=)
m

[ ] |
~
([l 1]1]1)

GEEEBGRSEEE

[ [ ]]
+ HIHEEN

P

o

1

Malzemeyi [1] mengeneye baglayin ve sikin.
is mili icerisine bir isaretci takimi [2] yerlestirin.
HANDLE JOG (ELLE KUMANDA KOLU) [E] tusuna basin.

.1/100 tusuna basin. [F] (Kol dénduruldugunde freze yiiksek
hizda hareket eder).

+Z [A] tusuna basin.

El kumandasi [J] ile Z Eksenini parcanin yaklasik 1" yukarisina
hareket ettirin.

.001/1 tusuna basin. [G] (Kol dénduruldugunde freze diisiik
hizda hareket eder).

Z Eksenini parcanin yaklasik 0,2” yukarisina ilerletin.

Xve Y eksenlerinden birini secin [I] ve takimi par¢anin st sol
kosesine elle kumanda edin (cizime [9] bakin)
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2

OFFSET>WORK (OFSET>i$) [C] sekmesine gidin ve sayfayi
aktiflestirmek icin DOWN (ASAGI) imlec tusuna [H] basin.
Takim ofsetleri ve is parcasi ofsetleri arasinda gecis yapmak
icin F4 tusuna basabilirsiniz.

G54 X Ekseni konumuna gidin.

DIKKAT: Bir sonraki adimda PART ZERO SET tusuna Gciincii
defa basmayin; bu, Z EKSENI siitununa bir deger ekler. Bu
da program calistirildiginda bir carpismaya veya Z ekseni
alarmina yol acar.

Degeri X Ekseni kolonuna yiiklemek icin PART ZERO SET
(PARCA REFERANS AYARI) [B] diigmesine basin. PART ZERO
SET (PARCA REFERANS AYARI) [B] diigmesine ikinci defa
basiimasi degeri Y Ekseni kolonuna yukler.




8.7 | FREZE - WIPS ILE OFSET AYARLAMA

WIPS - Operator Kilavuzu

Bir problama cevrimi kullanarak takim ofsetlerinin ve is
parcasi ofsetlerinin nasil ayarlanacagl hakkinda talimatlar

icin litfen WIPS operatér kilavuzunda ¢alistirma bélimine
bakin.

Web sitesi sayfasina yonlendirilmek icin asagidaki QR
kodunu tarayin.

WIPS Calistirma
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9.1 | FREZE SEMSIYE TAKIM DEGISTIRICi GENEL BAKIS

Takim Degistiriciler

Freze takim degistiricilerin semsiye tipi (UTC) ve yana monteli
takim degistirici (SMTC) olmak tzere (2) tipi mevcuttur. Her
iki takim degistiriciye ayni sekilde komut verirsiniz, ancak
bunlar farkli sekillerde ayarlanir.

Makinenin referansa gittiginden emin olun. Degil ise, POWER
UP (GUC BESLEME) tusuna basin.

Takim Degistiricinin Yiiklenmesi

DIKKAT: Maksimum takim degistirici teknik 6zelliklerini
asmayin. Asirt agir takimlarin agirligi esit olarak
dagitilmalidir. Yani, agir takimlar birbirleriyle karsilikli
yerlestirilmelidirler, yan yana degil. Takim degistirici icindeki
takimlar arasinda yeterli bosluk olmasini saglayin; bogluk
mesafesi 20 cepliigin 3,6" ve 24+1 cepliicin 3". Takimlar
arasinda dogru minimum bosluk icin takim degistiricinizin
teknik ozelliklerine bakin.

NOT: Hava basincinin distik veya havanin yetersiz olmasi
takim saliverme pistonuna yeterli basin¢ uygulanamamasi
ve takim degistirme zamaninin uzamasina veya hig
yapillamamasina yol acar.
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Takim degistiriciye manuel olarak komut vermek icin TOOL
RELEASE (TAKIM AYIRMA), ATC FWD (ATC ILERI) ve ATC REV
(ATC GERI) tuslarini kullanin. (2) adet takim ayirma digmesi
vardir; bir tanesi is mili kafasi kapaginda ve digeri klavye
uzerindedir.

UYARI: Makinenin enerijisi acilirken, kapatilirken ve bir
takim degistirici islemi sirasinda takim degistiriciden uzak
durun.

Takimlari daima takim degistiriciye i milinden yukleyin. Bir
takimi hicbir zaman dogrudan takim degistirici karuseline
yuklemeyin. Bazi frezeler, karuseldeki takimlari kontrol
etmeniz ve degistirmeniz icin uzak takim degistirici
kumandalarina sahiptir. Bu istasyon, ilk yikleme ve takim
atamasi yapmak icin degildir.

DIKKAT: Saliverilirken siddetli darbe sesi cikartan takimlarin
bir sorunu var demektir ve takim degistiriciye veya is miline
agir bir zarar gelmeden kontrol edilmelidir.



9.2 | FREZE - TAKIM YUKLEME

Semsiye Takim Degistirici icin Takim Yiikleme

1

Bu bélimde yeni bir uygulama icin bos bir takim degistiriciye
nasil takim ylklenecegi aciklanmistir. Burada, cep takim
tablosunda, dnceki uygulamadan kalan bilgiler bulundugu
kabul edilmistir.

Takim tutucularinizin freze icin dogru cektirme civatasi tipine
sahip olduklarindan emin olun.

2

Takimlar, 6nce takim ig miline ylklenerek semsiye takim
degistiriciye yuklenirler. Bir takimi is miline yerlestirmek icin
takimi hazirlayin ve daha sonra asagidaki adimlari izleyin:

Yiiklenen takimlarin freze icin dogru cektirme civatasi tipine
sahip olduklarindan emin olun.

MDI modu icin MDI / Direkt Niimerik Kontrol DNC tusuna
basin.

Takimlarinizi CNC programina uyacak sekilde diizenleyin.

Takimi elinize alin ve takimi (cektirme civatasi dnde) is

miline takin. Takim tutucudaki iki oyuk ig milinin ¢ikintilari

ile ayni hizada olacak sekilde takimi cevirin. Takim Saliverme
digmesine basarken takimi yukari dogru itin. Takim is miline
baglandiginda, Takim Saliverme butonunu birakin.

ATC FWD (ATC ILERI) diigmesine basin.

Adim 4 ve 5'i takimlar yuklenene kadar kalan tim takimlar
icin tekrarlayin.
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9.3 | FREZE - SEMSIYE TAKIM DEGISTIRiCi KURTARMA

Semsiye Takim Degistirici Kurtarma

Takim degistirici sikisirsa, kontrol otomatik olarak alarm
konumuna gececektir. Bunu diizeltmek icin:

UYARI: ilk olarak alarm gériintiilenmedigi siirece, asla
ellerinizi takim degistiricinin yakinina koymayin.

1. Sikismanin nedenini ortadan kaldirin.
2. Alarmlari silmek icin RESET (SIFIRLA) diigmesine basin.

3. Takim degistiriciyi sifirlamak i¢in RECOVER (KURTARMA)
tusuna basin ve talimatlari izleyin.
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10.1 | FREZE - SMTC GENEL BAKIS

Takim Degistiriciler

Freze takim degistiricilerin semsiye tipi (UTC) ve yana monteli
takim degistirici (SMTC) olmak (izere (2) tipi mevcuttur. Her
iki takim degistiriciye ayni sekilde komut verirsiniz, ancak
bunlar farkli sekillerde ayarlanir.

Makinenin referansa gittiginden emin olun. Degil ise, POWER
UP (GUC BESLEME) tusuna basin.

Takim Degistiricinin Yiiklenmesi

DIKKAT: Maksimum takim degistirici teknik dzelliklerini
asmayin. Asiri agir takimlarin agirligi esit olarak
dagitilmalidir. Yani, agir takimlar birbirleriyle karsilikli
yerlestirilmelidirler, yan yana degil. Takim degistirici icindeki
takimlar arasinda yeterli bosluk olmasini saglayin; bosluk
mesafesi 20 cepliicin 3,6” ve 24+1 ceplii¢in 3. Takimlar
arasinda dogru minimum bosluk icin takim degistiricinizin
teknik ozelliklerine bakin.

NOT: Hava basincinin disiik veya havanin yetersiz olmasi
takim saliverme pistonuna yeterli basing uygulanamamasi
ve takim degistirme zamaninin uzamasina veya hig
yapilamamasina yol acar.

Takim degistiriciye manuel olarak komut vermek icin TOOL
RELEASE (TAKIM AYIRMA), ATC FWD (ATC ILERI) ve ATC REV
(ATC GERI) tuslarini kullanin. (2) adet takim ayirma diigmesi
vardir; bir tanesi is mili kafasi kapaginda ve digeri klavye
uzerindedir.

UYARI: Makinenin enerijisi acilirken, kapatilirken ve bir
takim degistirici islemi sirasinda takim degistiriciden uzak
durun.

Takimlari daima takim degistiriciye is milinden yikleyin. Bir
takimi hicbir zaman dogrudan takim degistirici karuseline
yuklemeyin. Bazi frezeler, karuseldeki takimlari kontrol
etmeniz ve degistirmeniz icin uzak takim degistirici
kumandalarina sahiptir. Bu istasyon, ilk yikleme ve takim
atamasi yapmak icin degildir.

DIKKAT: Saliverilirken siddetli darbe sesi cikartan takimlarin
bir sorunu var demektir ve takim degistiriciye veya is miline
agir bir zarar gelmeden kontrol edilmelidir.
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10.2 | FREZE - TAKIM TABLOSU

Takim Tablosu

Bu bélumde takimlariniz hakkinda kumanda bilgileri
edinmek icin takim tablosunun nasil kullanilacag
aciklanmistir.

CQurrent Commands

74
Devices Timers Macro Vars Active Codes Tool Table
Active Tool 31 2 Next Pocket 2 3
Pocke atego 00 4 - Set pocket as large (8]
Spindle 31
1 13
=1 12 5 ST
3 8
4 4
5 9 6—=
6 7
7 22
; i 7 T
9 5
10 3
I : 5 ST
12 14
13 16
13 £ 9
15 10
16 17
17 18 10
18 19
19 23
20 20
* Indicates Current Tool Changer Pocket
Green indicates a large pocket. Yellow indicates an extra large pocket.

1) Takim Cebi Tablosuna erismek icin CURRENT COMMANDS
tusuna basin ve Tool Table (Takim Tablosu) sekmesini segin.

2) Aktif Takim - is miline takilan takim numarasini belirtir.
3) Aktif Cep - bu size bir sonraki cep numarasini gosterir.

4) Cebi Biiyiik [L] olarak ayarlama- Buyk bir takimin capi
40-konikli makinelerde 3" buytk ve 50 konikli makinelerde 4"
biiyiik oldugunda bu bayragi kullanin. ilgili cebe gidin ve bayrag)
ayarlamak icin L tusuna basin.

DiKKAT: Cevreleyen ceplerden birinde veya her ikisinde

birden halihazirda takim varsa takim degistiriciye buyuk bir
takim yerlestirilemez. Bunun yapilmasi takim degistiricinin
parcalanmasina neden olur. Blyuk takimlarin etrafindaki cepler
bos olmalidir. Bununla beraber, buytk takimlar bitisik bos cepleri
paylasabilirler.
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NOT: Makinenizde semsiye tipi bir takim degistirici varsa,
takim cebi tablosunu kullanmayacaksiniz.

BuyUk bir Takim (solda) ve Agir (Blyuk olmayan) bir Takim (sagda)

5) Cebi agir [H] olarak ayarlama - Agir, Kiigiik Capli 40 konikli
bir takim (4 1b agir) veya 50 konikli bir takim (12 b agir) is miline
yiklendiginde bu bayrag: kullanin. ilgili cebe gidin ve bayrag
ayarlamak icin H tusuna basin.

6) Cebi XL [X] olarak ayarlama - Taklmm.her iki yaninda iki
bitisik cep gerektiginde bu bayrag kullanin. ligili cebe gidin ve
bayragi ayarlamak icin X'e basin.

NOT: Bu secenek sadece makineniz 50 konikli ise gérunttlenir.

7) Kategoriyi temizle [Bosluk] - istediginiz araci vurgulayin ve
bayragi temizlemek icin BOSLUK tusuna basin.

8) [###] takanmuni ayarlayin + [Enter]- istediginiz cebi vurgulayin
ve istenilen takim numarasini ayarlamak icin takim numarasini
yazin + Enter tusuna basin.

NOT: Bir takim numarasini birden fazla cebe atayabilirsiniz.
Halihazirda takim cebi tablosunda bulunan bir takim numarasini
girerseniz bir Gegersiz takim hatasi gérunttlenir.

9) Takimi [0] temizle + [Enter]- istediginiz cebi vurgulayin ve
takim numarasini silmek icin 0 + Enter tuglarina basin.

10) Tabloyu Sifirla [Orijin] - ORIJiN menisiinii kullanmak icin
imle¢ merkez kolondayken ORIGIN tusuna basin. Bu men sunlari
yapmanizi saglar:

Tiim Cepleri Sirala - Tum takim numaralarini, cep konumlarina
bagli olarak ve 1'den baglayarak sirali yapar.

Tiim Cepleri Sifirla - Tim cep numaralarindan tiim takim
numaralarini kaldirir.

Kategori Bayraklarini Temizle - Tiim takimlardan kategori
atamalarini kaldirr.

11) * Gecerli takim degistirici cebini gosterir.



10.3 | FREZE SMTC TAKIM YUKLEME
______________________________________________________________

Yana Monteli Takim Degistirici icin Takim Yiiklenmesi

1

Bu bolumde yeni bir uygulama icin bos bir takim degistiriciye  CURRENT COMMANDS (MEVCUT KOMUTLAR) digmesine
nasil takim ylklenecegi aciklanmistir. Burada, cep takim basin, TAKIM TABLOSU sekmesine gidin ve DOWN (ASAGI)
tablosunda, dnceki uygulamadan kalan bilgiler bulundugu imleg tusuna basin. Takim Tablosunda dogru takim bilgilerini
kabul edilmistir. ayarlamak icin Takim Tablosuna bakin.

Takim tutucularinizin freze icin dogru cektirme civatasi tipine
sahip olduklarindan emin olun.

2

Takim 1'i (cektirme civatasi 6nde) is miline
yerlestirin.

Takimin is Miline Takilmasi: [1] Takim ayirma
tusu.

Takim tutucudaki iki oyuk is milinin cikintilari ile
ayni hizada olacak sekilde takimi gevirin.

Takimi yukari dogru itin ve takim ayirma
butonuna basin.

Takim is miline baglandiginda, takim saliverme
butonunu birakin.

CURRENT COMMANDS (MEVCUT KOMUTLAR)
diigmesine basin, TAKIM TABLOSU sekmesine
gidin ve DOWN (ASAGI) imlec tusuna basin.
Takim Tablosunda dogru takim bilgilerini
ayarlamak icin Takim Tablosuna bakin.
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10.3 | FREZE SMTC TAKIM YUKLEME

Yiiksek Hizh Yana Monteli Takim Degistirici

Yiksek hizl yana monteli takim degistirici ilave bir takim
atamasina sahiptir, bu “Heavy” (“"Agir") seklindedir. 4
libreden daha agir takimlar agir olarak kabul edilir. Agir
takimlari H ile belirtmeniz gerekir (Not: Tim buyuk takimlar
agir takim olarak kabul edilmektedir). Calistirma sirasinda,
takim tablosundaki bir “h” harfi, buyik bir cepte bulunan
agir takimi belirtir.

Agir takim degistiriliyorsa, bir emniyet 6nlemi olarak, takim
degistirici normal hizin maksimum %25'inde calisacaktir.
Cep yukari/asagl hizi yavagslatiimaz. Takim degistirme
tamamlaninca, hiz kontrol tarafindan gecerli hizliya geri
alinacaktir. Alisiimadik veya asiri takimlarla ilgili sorunlarla
karsilasirsaniz, yardim icin Haas Fabrika Satis Magazasi ile
gorusin.

H - Agir, ancak blyuk olmasi gerekli degil (blytk takimlar
her iki tarafta bos cep gerektirir).

h - Blyuk bir takim icin belirlenmis olan bir cepteki kii¢iik
capli agir takim (her iki tarafta bos cepler bulunmalidir).
Kicik harf “h” ve “I" kontrol tarafindan yerlestirilir; takim
tablosuna kucutk harf “h” veya “I" hic bir zaman girmeyin.

| - is milinde buyiik bir takim icin ayrilmis bir cepteki kiigtik
capli takim.

BlyUk takimlar agir olarak kabul edilir.
Agir takimlar buyUk olarak kabul edilmezler.

Yiksek hizli takim degistirici olmayan degistiricilerde “H" ve
“h" harfinin bir etkisi yoktur.

Bir Takim Atamasi icin ‘0" Degerinin Kullaniimasi

Takim tablosunda takim numarasi icin 0 (sifir) girerek, bir
takim cebini "daima bos" olarak etiketleyin. Takim degistirici
bu cebi "gérmez" ve asla bir takimi ‘0" atanmis olan ceplere
koymaya veya oradan almaya ¢alismaz.

Takimlarin Karuselde Gezdirilmesi

Takimlari karusel icinde hareket ettirmeniz gerekiyorsa, bu
prosedr( takip edin.

DIKKAT: Takimlarin karuselde yeniden diizenlenmesini
onceden planlayin. Olasi takim degistirici carpmalarini
azaltmak icin takim hareketlerini en aza indirin. Takim
degistiricide halihazirda biylik ve agir takimlar varsa, bunlari
yalnizca bu sekilde atanmis olan takim cepleri arasinda
tasidigindan emin olun.
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Is milindeki takimi belirtmek icin sifir kullanamazsiniz. is
miline her zaman bir takim numarasi atanmalidir.



10.4 | FREZE - HAREKETLI TAKIMLAR

Takimlarin Karuselde Gezdirilmesi

Takimlari karusel icinde hareket ettirmeniz gerekiyorsa, bu
prosedird takip edin.

Takimlarin Hareket Ettirilmesi

Resimdeki takim degistirici normal boy takimlardan olusan
bir gruba sahiptir. Bu drnegin amaclari icin, cep 12'de
buytik boy bir takim icin yer agmak icin takim 12'yi cep 18'e
tagimamiz gerekir.

Genis Takimlar icin Yer Acilmasi: [1] Takim 12 Cep 18'e, [2]
Blyuk Takim Cep 12'de.

1) MDI modunu se¢in. CURRENT COMMANDS (MEVCUT
KOMUTLAR) digmesine basin ve TAKIM TABLOSU ekranina
gidin. Cep 12'deki takim numarasini belirleyin.

2) Tnn yazin (burada nn, 1. adimdaki takim numarasini ifade
eder). ATC FWD (ATC ILERI) diigmesine basin. Bu, cep 12'deki
takimi is miline yerlestirecektir.

3) P18 yazin ve ardindan takimi ig milinde cep 18e
yerlestirmek icin ATC FWD (ATC ILERI) tusuna basin.

DIKKAT: Takimlarin karuselde yeniden diizenlenmesini
onceden planlayin. Olasi takim degistirici carpmalarini
azaltmak icin takim hareketlerini en aza indirin. Takim
degistiricide halihazirda blyuk ve agir takimlar varsa, bunlari
yalnizca bu sekilde atanmig olan takim cepleri arasinda
tasidigindan emin olun.

4) TAKIM TABLOSU altinda cep 12'ye gidin ve cep 12'yi biiyuk
olarak atamak igin L ve sonra ENTER (GIRIS) digmelerine
basin.

5) Takim numarasini TAKIM TABLOSU altindaki i$ MiLi
alanina girin. Takimi ig miline takin.

NOT: Ekstra blyik takimlar da programlanabilirler. “Ekstra
blyuk” takim U¢ cebi yukari kaldiran takimdir; takimin

capt icine takili oldugu cebin iki tarafindan birinden takim
cebini kavrayacaktir. Eger takim icin bu boyut gerekliyse,
ozel konfiglirasyon icin HFO ile iletisime gecin. Ekstra biylk
takimlar arasinda iki bos cep gerekli oldugu igin takim
tablosu glincellestirilmelidir.

6) Kontrole P12 yazin ve ATC FWD (ATC iLERI) tusuna basin.
Takim, cep 12'ye yerlestirilir.
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10.4 | FREZE - HAREKETLI TAKIMLAR

SMTC Takim On Cagrisi

Takim On Cagnisi

Zamandan tasarruf edilmesi icin, kontrol, programda 80 Onden okumayi durduran program komutlari sunlardir:
satira kadar 6nden okuma yaparak, makine hareketini ve

takim degistirmeleri isler ve hazirlar. Onden okuma bir takm ~ * Is ofseti secimleri (G54, G55 vb.)

degistirme tespit ettiginde kumanda programinizdaki bir «  Bir P adresi olmadan veya sifir haricinde bir P adresiyle
sonraki takimi pozisyonuna yerlestirir. Bu, “takim 6n cagrisi” programlama yapildiginda, G103 Blok Ara Bellek Kaydini
olarak adlandirilir. Sinirlandir

Bazi programlar, onden okumayi durduracak sekilde komut  « M01 Opsiyonel Durdurma
verir. Programiniz bir sonraki takim degistirme dncesinde bu

komutlara sahipse kumanda bir sonraki takim icin 6ncagn ~~ * MO0 Programi Durdur
islemi ylrltmez. Bu da programinizin yavas ¢alismasina
neden olabilir, ciinkii makine takimlari degistirmeye
baslamadan dnce mutlaka bir sonraki takimin pozisyona *  Yuksek hizda cok sayida program bloklari uygulanmasi
gelmesini beklemek zorundadir.

*  Blok Silme Kesme i§aretleri (/)

Kontroliin 6nden okuma yapmadan bir sonraki takim icin
6n ¢agri uygulayacagindan emin olmak i¢in, asagidaki kod
parcaciginda oldugu gibi, bir takim degistirme komutu
verildikten hemen sonra karuseli bir sonraki takim
pozisyonuna yonlendirme komutu verebilirsiniz:

T01 MO06 (TAKIM DEGISTIRME) ;
T02 (SONRAKI TAKIM ICIN ON CAGIRI) ;
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10.5 | FREZE - KAPI ANAHTAR PANELI

SMTC Kapi Anahtari Paneli

MDC, EC-300 ve EC-400 gibi frezeler takim yuklemesine
yardimci olmak icin bir alt panele sahiptir. Otomatik takim
degistirici islemi icin Elle/Otomatik Takim Degistirme
digmesi mutlaka "Otomatik Calisma" konumuna alinmalidir.

Takim Degistirici Kapisi Anahtar Paneli
Sembolleri:

[1] Takim degistirici Karuselini Saat Yoninun
Tersine Dondr,

[2] Takim Degistirici Karuselini Saat Yonunde
Donddr,

[3] Takim Degistirme Anahtari - Otomatik
Calistirma,

[4] Takim Degistirme Anahtari - Manuel
Operasyon Secimi.

SMTC Kapi Calistirma

Bir takim degistirme islemi yapilirken kafes kapisi acilirsa
takim degistirme duracaktir ve kafes kapisi kapatilinca tekrar
baslayacaktir. YirGtilmekte olan makine islemleri kesintisiz
sekilde devam eder.

Bir takim karuseli hareket halindeyken anahtar manuel
konumuna cevrilirse takim karuseli durur ve anahtar

tekrar otomatik konumuna cevrildiginde yeniden bagslar.
Anahtar geri alinmadikga bir sonraki takim degistirme islemi
yuratlilmeyecektir. Yurttilmekte bulunan makine islemleri
kesintisiz sekilde devam eder.

Eger anahtar "Manuel" konumunda ise, saat yonu ve saatin
ters yonu olarak tanimlanan diger iki buton etkindir ve
otomatik takim degistirme devre disidir. Kapida, kapinin agik
oldugunu algilayan bir sensdr anahtari mevcuttur.

Anahtar manuel konumda iken, saat yoni veya saatin tersi
yoni diigmelerine bir kez basildiginda karusel bir konum
doner.

Takim degistirici kurtarma sirasinda, eger kafes kapisi agiksa
veya Takim Degistirme anahtari manuel konumda ise ve
RECOVER (KURTARMA) tusuna basildiysa, operatore kapinin
aclk oldugunu veya manuel modunda bulunuldugunu
bildiren bir mesaj gortintllenir. Devam etmek i¢in operator
kapiy! kapatmali ve anahtari otomatik konuma almalidir.
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10.6 | FREZE - SMTC KURTARMA

SMTC Kurtarma

Eger takim degistirme sirasinda bir sorun meydana
geldiyse, takim degistirici kurtarma islemi yapilmalidir.
Sunlari yaparak takim degistirici kurtarma moduna girin:

RECOVER (KURTARMA) diigmesine basin ve TAKIM
DEGISTIRICI KURTARMA sekmesine gidin.

ENTER (GIRIS) tusuna basin. Alarm yoksa kumanda
oncelikle bir otomatik kurtarma gerceklestirmeyi dener.
Bir alarm varsa, alarmlari temizlemek ve islemleri 1.
adimdan itibaren tekrarlamak icin RESET (SIFIRLA)
diigmesine basin.

VMSTC TAKIM KURTARMA ekraninda, otomatik
kurtarmaya baslamak icin A tusuna veya ¢ikmak icin E
tusuna basin.

Otomatik kurtarma basarisiz olursa, manuel kurtarma
secenegiyle devam etmek icin M digmesine basin.

Manuel modda, dogru bir takim degistirici kurtarmasi
gerceklestirmek icin talimatlara uyun ve sorulari
cevaplayin.

Cikmadan dnce takim degistirici kurtarma islemi tam
olarak yapiimalidir. Programdan erken ¢ikarsaniz
programi bastan baslatin.
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11.1 | FREZE CALISTIRMA - GUCU ACMA

Makineyi Acma

Bu bélimde yeni bir makineye ilk defa gii¢ beslenmesi
hakkinda bilgiler verilmistir.

*  Ekranda Haas logosunu gérene kadar POWER ON (GUC
ACMA) diigmesini basili tutun. Bir otomatik test islemi
ve baslatma sirasi ylrutildiikten sonra baslangig ekrani
goruntulenir.

Baslangi¢ ekrani, makinenin baslatilmasi icin temel
talimatlar verir. Ekrandan ¢ikmak icin CANCEL tusuna
basin.

+  Sifirlamak icin EMERGENCY STOP (ACIL DURMA)
diigmesini saga cevirin.

«  Baslangi¢ alarmlarini silmek icin RESET tusuna basin.
Bir alarmi sifirlayamiyorsaniz makine servise ihtiyag
duyuyor olabilir. Destek icin Haas Fabrika Satis
Magazasini (HFO) arayin.

«  Makineniz muhafazaliysa kapilarini kapatin.UYARI:
Bir sonraki adima gecmeden énce, otomatik hareketin
POWER UP tusuna basilir basiimaz derhal baslayacagini
unutmayin. Hareket glizergahinin acik oldugundan
emin olun. is milinden, makine tablasindan ve takim
degistiriciden uzak durun.

Is Mili Isitma

Makinenizin ig mili (4) glinden daha uzun bir suredir
calismiyorsa, makineyi kullanmaya baslamadan énce is mili
Isitma programini ylrGitmeniz gerekir. Bu program, ig milini
yavasca istenen hiza getirir ve bu da yagin dagilmasina ve ig
milinin kararli bir sicakliga gelmesine olanak verir.

Makineniz program listesinde 20 dakikalik bir isinma
programi (009220) icerir. Is milini strekli yiiksek devirlerde
kullaniyorsaniz, bu programi her guin ylrtitmeniz gerekir.

* POWER UP tusuna basin.ilk POWER UP (GUC VER)
sonrasli eksenler kendi referans pozisyonlarina déner.
Eksenler ardindan makine her bir eksen icin park
anahtarini bulana kadar yavasca hareket eder. Bu islem
makinenin referans pozisyonunu belirler.

Su diigmelerden herhangi birine basin:
*  Ekrandan ¢ikmak icin CANCEL (iPTAL) diigmesine basin.

+ Mevcut programi yiiritmek icin CYCLE START (CEVRIM
BASLAT) diigmesine basin.

«  Mandel ¢alistirma icin HANDLE JOG (ELLE KUMANDA)
diigmesine basin.
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11.2 | FREZE CALISTIRMA - EKRAN RESMi ALMA

Ekran Resmi

Kontrol, mevcut ekranin resmini ¢ekebilir ve bunu takili bir
USB aygitina veya Kullanici Verileri bellegine kaydedebilir.

Isterseniz bir dosya ad girin. Hichir dosya ad girilmezse,
sistem varsayilan dosya adini kullanacaktir (nota bakin).

SHIFT tusuna basin.
F1 tusuna basin.

NOT: Kumanda varsayilan dosya adi olarak snapshot#.
png kullanir. #, 0'dan baslar ve her ekran yakaladiginizda
artar. Bu sayag, gli¢ kapatildiginda sifirlanir. Gug acilip
kapatildiktan sonra gerceklestirilen ekran gortintileri,
Kullanici Verileri belleginde ayni dosya adina sahip, dnceki
ekran goruntulerinin Gzerine yazilir.

Hata Raporu

Kontrol, makinenin durumunu kaydeden ve analiz igin
kullanilan bir hata raporu olusturabilir. Bu, Haas Fabrika
Satis Magazasinin bir kesinti sorununu gidermesinde
yardimci olurken faydalidir.

1. SHIFT tusuna basin.
2. F3tusuna basin.

NOT: Hata raporunu daima alarm ile birlikte veya hata aktif
iken olusturmaya dikkat edin.
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Sonugc:

Kontrol, ekran géruintiistini USB aygitiniza veya kontrol
bellegine kaydeder. islem tamamlandiginda Ekran resmi
USB'ye kaydedildi veya Ekran resmi Kullanici Verilerine
kaydedildi mesaji goruntilenir.

Sonugc:

Kontrol, hata raporunu USB aygitiniza veya kontrol
bellegine kaydeder. Hata raporu bir ZIP dosyasidir ve ekran
goruntisu, etkin program ve diger tanilama bilgilerini
icerir. Bir hata veya alarm olustugunda bu hata raporunu
olusturun. Hata raporunu yerel Haas Fabrika Satis
Magazasina e-posta ile gonderin.



11.3 | FREZE CALISTIRMA - PROGRAM ARAMA

Temel Program Arama

Bu fonksiyonu bir programda kodlari hizla bulmak igin
kullanabilirsiniz.

NOT: Bu fonksiyon, belirttiginiz arama dizinindeki ilk
eslestirmeyi bulan bir hizli arama fonksiyonudur. Daha
ayrintil 6zellikli bir arama yapmak icin Dlizenleyici
fonksiyonunu kullanabilirsiniz. Diizenleyici arama
fonksiyonu hakkinda daha fazla bilgi icin bkz. bélim 6.5

NOT: Bu fonksiyon, belirttiginiz arama dizinindeki ilk
eslestirmeyi bulan bir hizli arama fonksiyonudur. Daha
ayrintil 6zellikli bir arama yapmak icin Dlizenleyici
fonksiyonunu kullanabilirsiniz. Diizenleyici arama
fonksiyonu hakkinda daha fazla bilgi icin Arama Menisiine
bakin.

Son Program Hatasini Bulun

Kontrol Unitesi, 100.19.000.1100 yazilim siirimiinden
baslayarak bir programdaki son hatayi bulabilir.

Hatayi olusturan G kodunun son satirini gorintilemek icin
SHIFT + F4 diigmelerine basin.

Aktif programda bulmak istediginiz

metni yazin.

UP (YUKARI) veya DOWN (ASAGI) imleg ok tusuna basin.

Sonugc:

UP (YUKARI) imleg ok tusu, imlecin bulundugu konumdan
programin basina dogru arama yapar. DOWN (ASAGI) imleg
ok tusu ise programin sonuna dogru arama yapar. Kontrol,

ilk eslesmeyi vurgular.

NOT: Arama teriminizi parantez icine () koymak, yalnizca
yorum satirlarinda arama yapar.

Operation: MEM | CPU: 22.28% 11:06:55 Active Prog
GOl Linear Feed Motion
G90 Absolute Position
G40 Cutter Compensation Cancel
G80 Cycle Cancel
G54 Work Offset #54
DO Hoo M30 TO
[ Go To Last Error [SHIFT + F4] ]
Main Spindle Positions Program G54 G4S
@ Spindle Speed: 0 RPM (IN)
Spindle Power: 0.0 Kw ~
§ J SCIIERFELE U — X 16.1559 |iljmm— -
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11.4 | FREZE CALISTIRMA - GUVENLI CALISMA MODU

Giivenli Calisma Modu

Guvenli Calistirmanin amaci, bir ¢carpisma durumunda
makineye verilen hasari azaltmaktir. Carpismalari énlemez,
ancak daha erken bir alarm verir ve carpisma konumundan
geri cekilir.

NOT: Guvenli Calistirma 6zelligi, 100.19.000.1300 yazilim
stirimiinden baslayarak mevcuttur.

Giivenli Calistirma Destekli Makineler

*  VF-1den VF-5e

« VM-2/3

«  UMC-500/750/1000
¢ Tim DM'ler

«  Tim DTler

¢ Tim TM'ler

« ST-10'dan ST-35'e

Carpismalarin yaygin nedenleri sunlardir:
Yanlis takim ofsetleri.

Yanlis is parcasi ofsetleri.

s milinde yanlis takim.

NOT: Giivenli Caligtirma ozelligi yalnizca elle
kumanda ve hizli (G00) durumunda carpisma algilar,
besleme hareketinde bir carpigsmayi algilamaz.
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Glvenli Calistirma asagidakileri yapar:
«  Hareket hizini yavaslatir.
«  Konum hatasi hassasiyetini artirir.

«  Bir carpisma tespit edildiginde, kontrol hemen ekseni
kiiciik bir miktar tersine cevirir. Bu, motorun carptigi
nesneye dogru ilerlemeye devam etmesini 6nlemenin
yani sira carpmanin kendisinden gelen basinci
azaltacaktir. Glvenli Calistirma bir carpisma algiladiktan
sonra, carpismis iki ylizeyin arasina bir parca kagidi
kolayca sigdirabilmelisiniz.

NOT: Guvenli Calistirma, bir programi yazdiktan veya
degistirdikten sonra ilk kez calistirmak tzere tasarlanmistir.
Cevrim suresini 6nemli dl¢lide artirdigindan, Guvenli
Calistir ile glivenilir bir program calistirmaniz 6nerilmez. Bir
carpismada takim kirilabilir ve is parcasi da hasar gorebilir.



11.4 | FREZE CALISTIRMA - GUVENLI CALISMA MODU

Guvenli Calistirma elle kumanda sirasinda da
aktiftir. Guvenli Calistirma, is ayari sirasinda
operator hatasi nedeniyle kaza sonucu
carpismalara karsi koruma saglamak igin
kullanilabilir.

Makineniz Guvenli Calistirmayi destekliyorsa,
MDl'da F3 Guvenli Calistirmay Etkinlestir [1]
metnini iceren yeni bir simge goreceksiniz. Guvenli
Calistirmayr agmak/kapatmak icin F3 tusuna

basin. Guvenli Calistirma Aktif durumu program
panelinde bir filigran [2] ile belirtilir.

Sadece hizli hareketler sirasinda aktiftir. Hizli
hareketler sunlari icerir: GO0, Referans G28, takim
degistirmeye gecme ve korunmali cevrimlerin
isleme icermeyen hareketleri. Besleme veya kilavuz
gibi herhangi bir isleme hareketi aktif glivenli moda
sahip olmayacaktir.

Guvenli Calistirma, carpisma algilamasinin dogasi
nedeniyle beslemeler sirasinda etkin degildir.
Kesme kuvvetleri carpismalardan ayirt edilemez.

Bir carpisma tespit edildiginde, tim hareket durur,
bir alarm [1] verilir ve operatdre bir ¢arpisma tespit
edildigini ve hangi eksende tespit edildigini bildiren
bir acilir pencere [2] olusturulur. Bu alarm sifirlama
ile silinebilir.

Bazi durumlarda, Guvenli Calistirmanin geri
cekilmesi tarafindan parca tzerindeki basing
azaltilmamis olabilir. Daha kotl durumda, alarmi
sifirladiktan sonra ek bir carpisma meydana
gelebilir. Bu durumda, Giivenli Calistirmayi kapatin
ve eksene ¢arpisma konumundan uzaga dogru elle
kumanda edin.
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11.5 | FREZE CALISTIRMA - CALISTIR-DURDUR-ELLE KUMANDA ET-CALISMAYA DEVAM

Calistirma-Durdurma-Elle Kumanda-Devam

Bu 6zellik ¢alisan bir programi durdurmanizi, parcadan
uzaga elle kumanda etmenizi ve sonra programi tekrar
calistirmanizi saglar.

1. FEED HOLD dugmesine basin.
Eksen hareketi durur. Is mili calismaya devam eder.

2. X, Y, Ztusuna veya kurulu bir Déner Eksene (A
Ekseniicin A, B Ekseni icin B ve C Ekseni icin C) basin
ve ardindan HANDLE JOG (ELLE KUMANDA KOLU)
secenegine basin. Kontrol, mevcut X, Y, ve Z konumlarini
ve doner eksen konumlarini kaydeder.

3. Kontrol, Uzaga Elle Kumanda mesajini Uretir ve Uzaga
Elle Kumanda simgesini goruntuler. Takimi parcadan
uzaga hareket ettirmek icin el kumandasi kolunu
veya el kilidi tuglarini kullanin. is milini FWD (ILERI),
REV (GERI) veya STOP (DURDURMA) ile baslatabilir
veya durdurabilirsiniz. AUX CLNT tusunu kullanarak
opsiyonel Takim icerisinden Su Verme komutunu acip
kapatabilirsiniz (6nce is milini durdurmalisiniz). SHIFT +
AUX CLNT tuglari ile opsiyonel Takim icerisinden Hava
Ufleme ac ve kapat komutu verin. SOGUTMA SIVISI tusu
ile Sogutma Sivisi ac ve kapat komutu verin. SHIFT +
SOGUTMA SIVISI tuslari ile Otomatik Hava Tabancas
/ Minimum Miktarda Yaglama secenekleri komutu
verebilirsiniz. Ayrica, ekleme parcalarini degistirmek icin
takimi acabilirsiniz.

DIiKKAT: Programi tekrar baslattiginizda kumanda,
donus pozisyonu icin énceki ofsetleri kullanir. Bu
nedenle, programa ara verildiginde takimlari ve ofsetleri
degistirmeniz guvenli degildir ve tavsiye edilmez.

4. Kaydedilmis konuma olabildigince yakin olan bir
konuma veya kaydedilmis konuma engellenmemis
sekilde geri giden hizli bir glizergahin bulundugu bir
konuma elle kumanda edin.
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5.

Calistirma moduna geri dénmek icin MEMORY
(BELLEK) veya MDI tusuna basin. Kumanda, Elle
Kumanda Dénusl mesajini uretir ve Elle Kumanda
Donusu simgesini goruntiler. Kumanda yalnizca
program durduruldugunda etkin durumda olan moda
donduglnizde devam eder.

DONGU BASLAT tusuna basin. Kontrol, FEED HOLD
(BESLEME TUTMA) diigmesine bastiginiz konuma

kadar X ve Y eksenlerini ve doner ekseni %5 oraninda
hizlandirir. Ardindan, Z Eksenine geri doner. Bu hareket
sirasinda FEED HOLD (BESLEME TUTMA) tusuna
basarsaniz eksen hareketi duraklar ve kontrol, Elle
Kumanda Geri Doniis Bekletme mesajini goriintiler.
Elle Kumanda Ddnls hareketine devam etmek icin
CYCLE START (CEVRIM BASLAT) tusuna basin. Kumanda,
hareket tamamlandiginda tekrar bir besleme tutma
durumuna gecer.

DiKKAT: Kumanda, elle kumanda ederken kullandiginiz
yolu izlemez.

CYCLE START (CEVRIM BASLAT) secenegine tekrar basin,
bdylece program tekrar calistirmaya baslar.

DIKKAT: Ayar 36 ON olarak ayarl ise kumanda,
programin giivenli sekilde devam ettirilmesi amaciyla
makinenin dogru kosulda (takimlar, ofsetler, G ve M
kodlari vb.) oldugundan emin olmak icin programi
tarar. Ayar 36, KAPALI oldugunda kumanda, programi
taramaz. Bu islem zaman kazandirabilir, ancak
dogrulanmamis bir programda carpismaya neden
olabilir.



11.6 | FREZE CALISTIMA - GRAFIK MODU

Grafik Modu

Bir programda sorun gidermenin emniyetli yolu, o programi
grafik modunda calistirmak icin GRAPHICS (GRAFIK)
secenegine basmaktir. Makinede hicbir hareket olmayacak,
onun yerine hareket ekranda gosterilecektir.

Graphics
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1) Eksen Diizlemleri Grafikleri G17 diizleminde
gorlntllemek icin 1'e basin, G18 icin 2'ye basin veya G19
dizleminde goriintilemek icin 3'e basin.

2) Tus Yardim Alani Grafik ekran blmesinin alt sol kismi
fonksiyon tusu yardim alanidir. Bu alanda, kullanabileceginiz
fonksiyon tuslari ve bunlara iligkin agiklamalar gosterilir.

3) Yerlestirme Penceresi Bolimenin sag alt bolimiinde
simile edilen makine tablosu alani gosterilir ve burada
simile edilen goriintiinlin nerede yakinlastinldigi ve
odaklandig| gosterilir.

4) Grafik Hizi istenen grafik hizini calistirmak icin 3 veya f4
tusuna basin.

5) Takim Yolu Penceresi Ekranin merkezinde bulunan
blyuk pencere, calisma alaninin simile edilmis bir
goruntisunu icerir. Bir kesme takimi simgesini ve simule
edilmig takim dizinini gésterir.

NOT: Besleme hareketi bir siyah ¢izgiyle gosterilir. Hizli
hareketler bir yesil cizgiyle gosterilir. Delik agma cevrimi
konumlari bir X isaretiyle gdsterilir.

NOT: 253 Ayari ACIK konumda ise, takim capt ince bir ¢izgi
olarak gosterilir. KAPALI konumdaysa, Takim Ofsetleri Cap
Geometrisi tablosunda belirtilen takim capi kullanilir.

6) Yakinlastirma Yakinlastirma isleminin gidecegi alani
gostermek Gizere bir dikddrtgen (yakinlastirma penceresi)
goruntilemek icin F2 tusuna basin. Yakinlastirma
penceresinin boyutunu kiictltmek icin PAGE DOWN (SAYFA
ASAGI) tusunu kullanin ve yakinlastirma penceresinin
boyutunu biytitmek icin PAGE UP (SAYFA YUKARI) tusunu
kullanin. Yakinlagtirma penceresini yakinlagtirmak
istediginiz konuma getirmek icin imleg ok tuslarini kullanim
ve yakinlastirma islevini sonlandirmak icin ENTER (GIRIS)
digmesine basin. Kumanda, takim yolu penceresini
yakinlastirma penceresine gére olcekler. Takim yolunu
gorlntllemek icin programi tekrar yirdtin. Takim
Guzergahi penceresini tim calisma alanini kaplayacak
sekilde genisletmek amaciyla F2 ve ardindan HOME
(REFERANS) tusuna basin.

7) Z Ekseni Parca Referansi Hatti Grafik ekraninin

sag Ust kosesinde Z ekseni cubugu tzerindeki yatay

Gizgi, mevcut Z Ekseni is parcasi ofsetinin konumunu ve
mevcut takimin boyunu verir. Bir program similasyonu
yuratalirken, cubugun taranmig bélimd, simdle edilen Z
Ekseni hareketinin Z Ekseni is parcasi sifir konumuna gore
derinligini gosterir.

8) Konum Bdlmesi Konum bélmesi, tipki canli bir

parca calismasinda yapacag gibi eksenlerin konumlarini
gorlntller.
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12.1 |- FREZE - PROGRAMLAMA

Temel Programlama

Tipik bir CNC programi su (3) bolimden olugur:

1) Hazirhik: Programin bu bolumii, is ve takim ofsetlerini
secer, kesme takimini secer, sogutma sivisini agik konuma
getirir, is mili hizini ayarlar ve eksen hareketi icin mutlak
veya artish konumlamayi secer.

2) Kesme: Programin bu bélumu takim yolunu ve kesme
islemi icin ilerleme hizini tanimlar.

3) Tamamlama: Programin bu béluma is milini yol disina
cikartir, sogutma sivisini kapali konuma getirir ve tablayi
parcanin ytklenebilecegi ve kontrol edilebilecegi bir bélime
hareket ettirir.

Bir malzeme par¢asinda takim 1 ile X=0,0; Y=0,0 - X = - 4,0;
Y =-4,0 arasi diiz bir hat yolu boyunca 0,100 in¢ (2.54 mm)
derinliginde kesim olusturan bir temel programdir.

NOT: 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 basina yalnizca bir M
kodunun izin verildigine dikkat edin.
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%

040001 (Temel program) ;

G54 X0 YO, parcanin sag ust kosesindedir) ;

Z0, parcanin Ustiindedir) ;

T1, bir 1/2" parmak frezedir) ;

HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T1 MO6 (Takim 1'i segin) ;

GO0 G90 G17 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;

(
(
(
(

X0 YO (1. pozisyona hizli hareket) ;

S1000 M03 (i§ mili saat yonlnde) ;

G43 HO1 20.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO01 F20. Z-0,1 (Kesme derinligine besleme) ;
X-4.Y-4. (dogrusal hareket) ;

(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

G00 Z0.1 M09 (Hizli geri cekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 20 MO5 (Z baslangic konumu, is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic konumu) ;

M30 (Program sonu) ;

%



12.1 |- FREZE - PROGRAMLAMA

Hazirhk

Bunlar, 040001 érnek programdaki hazirlk kodu bloklaridir:

HAZIRLIK Acikd
KODU BLOGU ciklama

% Bir metin editoriinde yazilan bir programin baglatildigini gosterir.

040001 (Temel program) [ 040001, programin adidir. Program adlandirma yéntemi Onnnnn formatini takip eder:
; “0" veya “0" harfini 5 basamakli bir sayi takip eder.

(G54 X0 YO, parcanin sag

ust kosesindedir) ; Yorum
(20, parcanin

Usttindedir) ; Yorum
(T1, bir 1/2 in¢ parmak Yorum
frezedir) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI Yorum
BASLAT) ;

Kullanilacak takim T1'i secer. M06, Takim 1'in (T1) is miline yuklenmesinde takim degistirici

T1 MO6 (Takim 1'i secin); komutu verir

Bu, glivenli baslatma satiri olarak degerlendirilir. Bu blok kodunun her takim degisiminden
sonra eklenmesi iyi bir uygulamadir. GO0, Hizl Hareket modunda tamamlanacak eksen
hareketini tanimlar.

G90, mutlak modda tamamlanacak eksen hareketlerini tanimlar (daha fazla bilgi icin bkz.
Mutlak - Artisli Konumlama (G90, G91) sayfasi).

GO0 G90 G17 G40 G49 G90, mutlak modda tamamlanacak eksen hareketlerini tanimlar
G54 (Glvenli baglatma) ; (daha fazla bilgi icin bkz.Mutlak - Artish Konumlama (G90, G91)).

G90, mutlak modda tamamlanacak eksen hareketlerini tanimlar (daha fazla bilgi icin bkz. ).
G17, XY dUzlemi olarak kesme diizlemini tanimlar. G40, Kesici Telafisini iptal eder. G49

takim uzunlugu telafisini iptal eder. G54, Ofset G54 altinda kayitli is Ofsetinde ortalanacak
koordinat sistemini tanimlar.
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12.1 |- FREZE - PROGRAMLAMA
______________________________________________________________

Hazirlik (Devami)

HAZIRLIK
KODU BLOGU

Aciklama

X0YO (1. pozisyona hizli hareket) ;

X0 Y0, G54 koordinat sisteminde tablanin X=0.0 ve Y=0.0 konumuna hareket
komutunu verir.

$1000 MO3 (is mili saat yéniinde) ;

MO03, is milini saat yéniinde agar. Snnnn erisim kodunu alir, burada nnnn istenilen is
mili RPM degeridir.

Disli kutusu bulunan makinelerde kumanda yiiksek disli veya alcak disliyi komut
verilen is mili hizina dayali olarak otomatik secer. Bunu atlatmak icin bir M41 veya
M42 kullanabilirsiniz. Digli se¢imi atlatma M kodlari hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz.
sayfa M41 Dusuk Disli Atlatma / M42 Y(ksek Disli Atlatma.

Disli kutusu bulunan makinelerde kumanda yiiksek disli veya alcak disliyi komut
verilen is mili hizina dayali olarak otomatik secer. Bunu atlatmak icin bir M41 veya
M42 kullanabilirsiniz. Bu M kodlari hakkinda daha fazla bilgi igin, bkz. M41 / M42
Dusuk / Yiiksek Disli Atlatma.

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 agik)

[

G43 HO1 Takim Boyu Telafisini + agik konuma getirir. H01, Takim 1 icin Takim Ofseti
ekraninda kaydedilen uzunlugun kullaniimasini belirtir. Z0.1, ZnbspEkseni igin Z=0.1
komutunu verir.

MO8 (Sogutma Sivisi Agik) ;

M08, sogutucunun agilmasi komutunu verir.

Kesme

Bunlar, 040001 érnek programdaki hazirlik kodu bloklaridir:

KESME KODU BLOGU

Aciklama

GO01 F20. Z-0,1 (Kesme derinligine
besleme) ;

G017 F20., eksen hareketlerini diiz bir cizgiyi takip edecek sekilde tanimlar. GO1, Fnnn.
nnnn adres kodunu gerektirir. Adres kodu, hareket icin besleme hizinin 20" (508 mm)
/ dk. oldugunu belirtir. , Z Eksenine Z = - 0,1 komutu verir.

X-4.Y-4. (dogrusal hareket) ;

X-4.Y-4, X Ekseni icin X = 4,0 noktasina hareket ve Y Ekseni icin Y = 4,0 noktasina
hareket komutunu verir.
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12.1 |- FREZE - PROGRAMLAMA

Tamamlama

COMPLETION CODE BLOCK

Aciklama

G00 Z0.1 M09 (Hizh geri cekme,
sogutucu kapali) ;

GO0, eksen hareketinin hizli hareket modunda tamamlanmasi komutunu verir. Z0.1
Z EkseniNE Z=0,1 komutunu verir. M09, sogutucunun kapatiimasi komutunu verir.

G53 G49 Z0 MO5 (Z REFERANS,
Is mili kapall) ;

G53, eksen hareketlerini makine koordinat sistemine uygun olarak tanimlar. G49
takim uzunlugu telafisini iptal eder. Z0, Z = 0.0 konumuna hareket icin kullanilan bir
komuttur. M05 is milini kapali konuma getirir.

G53 YO0 (Y baglangic konumu) ;

G53, eksen hareketlerini makine koordinat sistemine uygun olarak tanimlar. YO,
Y = 0,0 konumuna hareket icin kullanilan bir komuttur.

M30 (Program sonu) ;

M30, programi sonlandirir ve imleci programin tzerindeki kontrole hareket ettirir.

%

Bir metin editdriinde yazilan bir programin sonlandirildigini gosterir.

2023 Freze Operator Kilavuzu | 105



12.2 | FREZE PROGRAMLAMA - MUTLAK VE ARTIMLI

Mutlak - Artigh Konumlama (G90, G91)

Mutlak (G90) ve artish konumlandirma (G91), kumandanin Sekil 1'de, esit mesafelerle yerlestirilmis @0,25" (13 mm)
eksen hareket komutlarini nasil tanimlayacagini belirler. capinda 5 delik iceren bir parca gosterilmistir. Delik derinligi,

Bir G90 kodu sonrasi eksen hareketi komutu verdiginizde 1,007(254 mm) ve aralarindaki bosluk 1,250" (31,75 mm).

eksen, kullaniimakta olan koordinat sisteminin orijinine gére  Sekil 1'de, esit mesafelerle yerlestiriimis ©0,25" (13 mm)
bu konuma hareket eder. capinda 5 delik iceren bir parca gosterilmistir. Delik derinligi,

Bir G91 kodu sonrasi eksen hareketi komutu verdiginizde 1,00" (25,4 mm) ve aralarindaki bogluk 1,250" (31,75 mm).

eksen, mevcut konuma gore bu konuma hareket eder.

Mutlak programlama bircok durumda kullanilabilir. Artigl
programlama tekrarli, esit aralikli kesimler icin daha
verimlidir.

1.000

1.250 1.250 1.250

Mutlak / Artish Ornek Programi. G54 X0. Artigl icin YO0. [1],
Mutlak icin G54 [2]
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Asagida ve sonraki sayfada gosterildigi gibi, deliklerin Deliklere bir merkez deligiyle basliyoruz ve delikleri delmeyi
delinmesini saglayan iki 6rnek program gosterilmis ve 0,250” (6,35 mm) matkap ucuyla bitiriyoruz. Merkez delig;
mutlak ve artigl konumlama arasinda bir karsilagtirma icin 0,200” (5,08 mm) kesim derinligi ve 0,250" delik i¢in
yapimistir. 1,00” (25,4 mm) kesim derinligi kullaniyoruz. Deliklerin

delinmesinde, G81 Delme Korunmali Cevrim kullanilir.

Freze Artigh Konumlama
Ornegi

%

040002 (Artish 6rnek prog) ;

N1 (G54 X0 YO parcanin sol ortasindadir) ;
N2 (Z0, parcanin Ustlindedir) ;

N3 (T1 merkez deliktir) ;

N4 (T2 bir deliktir) ;

N5 (T1 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N6 T1 M0O6 (Takim 1'i seg) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Glivenli baslatma) ;
N8 X0 YO (1. pozisyona hizli hareket) ;

N9 $1000 M03 (is mili saat yéniinde) ;
N10 G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;
N11 MO8 (Sogutma Sivisi Acik) ;

N12 (T1 KESME BLOKLARI) ; N24 G43 H02 Z0.1 (Takim ofseti 2 acik) ; \‘ /‘)
N13 G99 G91 G81 F8.15 X1.257-0.3 L5; N25 M08 (Sogutma Sivisi Acik) ; ~
N14 (G81'i baslat, 5 kez) ; N26 (T2 KESME BLOKLARI) ;

N15 G80 (G81 iptal) ;
N16 (T1 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

N17 GO0 G90 G53 Z0. M09 (hizli geri cekme, sog. kapali);

N18 MO01 (Opsiyonel Durdurma) ;

N19 (T2 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N20 T2 M06 (Takim 2'yi seg) ;

N21 GO0 G90 G40 G49 (Glvenli baglatma) ;
N22 G54 X0 YO (1. pozisyona hizli hareket) ;
N23 51000 MO3 (is mili saat yéniinde) ;

N27 G99 G91 G81 F21.4X1.25Z-1.1 L5;

N28 G80 (G81 iptal) ;

N29 (T2 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

N30 GO0 Z0.1 M09 (Hizl geri cekme, sog. kapali) ;

N31 G53 G90 G49 Z0 MO5 (Z baslangic konumu, is mili kapali) ;
N32 G53 Y0 (Y baslangic konumu) ;

N33 M30 (Program sonu) ;
%
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Freze Mutlak Konumlama Ornegi

Mutlak program yontemi, artisl programa gére daha
fazla kod satiri gerektirir. Programlar benzer hazirlik ve
tamamlama bolumlerine sahiptir.

Merkez delme isleminin basladig artisl programlama
ornegindeki satir N13'e bakin. G81, ¢evrimin kag defa
tekrar edilecegini belirlemek igin Lnn ¢evrim adresi

kodunu kullanir. L5 adres kodu bu islemi (5) defa tekrarlar.

Korunmali cevrim her tekrarlandiginda, opsiyonel X ve
Y degerlerinin belirledigi mesafe kadar hareket eder.

Bu programda artish program, her cevrimde mevcut
konumundan X yoniinde 1,25" hareket eder ve ardindan
delme cevrimini baslatir.

%
040003 (Mutlak or. prog) ; .
N1 (G54 X0 YO parcanin sol ortasindadir)
N2 (Z0, parcanin Ustiindedir) ;

N3 (T1 merkez deliktir) ;

N4 (T2 bir deliktir) ;

N5 (T1 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N6 T1 MO6 (Takim 1'i seg) ;

N7 GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;
N8 X1.25 Y0 (1. pozisyona hizli hareket) ;

N9 S1000 M03 (is mili saat yéninde) ;

N10 G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 agik) ;

N11 MO8 (Sogutma Sivisi Acik) ;

N12 (T1 KESME BLOKLARI);

N13 G99 G81 F8.15 X1.257-0.2;

N14 (G81'i baslat, 1. delik) ;
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Her bir delme islemi icin program, gercek derinlikten 0,1”
daha derin bir delme derinligi belirler, ¢inkl hareket
parcanin 0,1” Uizerinde baslar.

Mutlak konumlamada G81, delme derinligini belirler, ancak
cevrim adresi konumunu kullanmaz. Bunun yerine program,
her bir deligin konumunu ayri bir satirda verir. G80,
korumali ¢evrimi iptal edene kadar kontrol, her konumda
delme ¢evrimi uygular.

Mutlak konumlama programi, tam delik derinligini belirler,
clinki delik, parca yiizeyinde (Z=0) baslar.

N15X2.5 (2. delik) ;

N16 X3.75 (3. delik) ;

N17 X5. (4. delik) ;

N18 X6.25 (5. delik) ;

N19 G80 (G81 iptal) ;

N20 (T1 TAMAMLAMA BLOGU) ;

N21 GO0 G90 G53 Z0. M09 (Hizh geri cekme, sog. kapali);
N22 MO1 (Opsiyonel Durdurma) ;

N23 (T2 HAZIRLIK BLOKLARI) ;

N24 T2 M06 (Takim 2'yi seg) ;

N25 GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baglatma) ;

N26 G54 X1.25 Y0 (1. pozisyona hizli hareket) ;
N27 S1000 MO03 (is mili saat yéniinde) ;

N28 G43 H02 Z0.1 (Takim ofseti 2 agik) ;

N29 M08 (Sogutma Sivisi Agik) ;

N30 (T2 KESME BLOKLARI);

N31 G99 G81 F21.4 X1.25 Z-1. (1. delik) ;

N32 X2.5 (2. delik) ;

N33 X3.75 (3. delik) ;

N34 X5. (4. delik) ;

N35 X6.25 (5. delik) ;

N36 G80 (G81 iptal) ;

N37 (T2 TAMAMLAMA BLOKLARI) ;

N38 GO0 Z0.1 M09 (Hizl geri cekme, sog. kapali) ;
N39 G53 G49 Z0 MO05 (Z baslangic konumu, is mili kapali) ;
N40 G53 YO (Y baslangic konumu) ;

N41 M30 (Program sonu) ;

%
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______________________________________________________________

G43 Takim Ofseti

G43 Hnn Takim Boyu Telafisi komutu her takim
degisiminden sonra kullaniimalidir. Takim boyunu dikkate
almak icin Z ekseni konumunu ayarlar. Hnn argiimani, hangi
takim boyunun kullanilacagini tanimlar. Daha fazla bilgi igin,
Calistirma bashginin altindaki Takim Ofsetlerini Ayarlama
bélimine bakin.

DIKKAT: Takim uzunlugu nn degeri olasi bir carpismanin
onlenmesi icin M06 Tnn takim degistirme komutunun nn
degerine karsilik gelmelidir.

G54 is Parcasi Ofsetleri

Calisma Ofsetleri bir is parcasinin tabla Gzerinde nereye
yerlestirilecegini tanimlar.

Kullanilabilir Calisma Ofsetleri sunlardir; G54-G59,
G110-G129 ve G154 P1-P99. G110-G129 ve G154 P1-P20,
ayni Calisma Ofsetlerine bakin.

%

040005 (is ofsetleri 6r. prog) ;

(G54 X0 YO parcanin sol ortasindadir) ;

(20, parcanin Ustlindedir) ;

(T1 delgi) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T1 MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baglatma) ;
X0YO0;

(ilk is koordinati pozisyonuna git-G54) ;
51000 M03 (is mili saat ydniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

M97 P1000 (Yerel Alt Programi Arama) ;
GO0 Z3. (Hizli geri cekme) ;

G90 G110 G17 G40 G80 X0. Y0.;

(ikinci is koordinati pozisyonuna git-G110) ;

Ayar 15 - H & T Kod Anlagmasi, nn degerinin Tnn ve Hnn
arglimanlarinda eslesmesinin gerekli olup olmadigini kontrol
eder. Ayar 15 ACIK konumdaysa ve Tnn ve Hnn eslesmiyorsa,
Alarm 332 - H ve T Eslesmiyor alarmi Uretilir.

Tablada birden fazla calisma pargasinin kurulabilmesi ve
birden fazla parcanin bir makine ¢evriminde islenebilmesi
yararli bir ézelliktir. Bu 6zellik her bir is parcasinin farkli bir
Is Parcasi Ofsetine atanmasiyla saglanir.

Daha fazla bilgi icin bu kilavuzun G kodu bdlimiine bakin.

Asagida tek bir cevrimde birden fazla parcanin islenmesine
ornek verilmistir. Program, kesme islemi icin M97 Yerel Alt
Program Cagrisini kullanir.

M97 P1000 (Yerel Alt Programi Arama) ;

GO0 Z3. (Hizli Geri Cekme) ;

G90 G154 P22 G17 G40 G8O X0. YO.;

(Ucincii is koordinati pozisyonuna git-G154 P22) ;
M97 P1000 (Yerel Alt Programi Arama) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

G00 Z0.1 M09 (Hizh geri cekme, Sogutucu kapal) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic konumu, is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic konumu) ;

M30 (Program sonu) ;

N1000 (Yerel alt program) ;

G81 F41.6 X1.Y2.Z-1.25R0.1 (G81'i baslat) ;

(1. delik) ;

X2.Y2. (2. delik) ;

G80 (G81 iptal) ;

M99

%
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Alt programlar

Alt programlar:

«  Genellikle bir programda birkag kez tekrarlanan komut
dizileridir.

* Ana programda komutlari bircok kez tekrarlamak
yerine, ayri bir programda yazilir.

*  Ana programda bir M97 veya M98 ve bir P kodu ile
cagrilir.

«  Tekrarlisayim icin bir L icerebilir. Alt program; ana
program, bir sonraki blokla devam etmeden 6nce L defa
tekrarlanir.

M97 kullanildiginda:

*  Pkodu (nnnnn), yerel alt programin blok numarasiyla
(Nnnnnn) aynidir.

«  Alt program mutlaka ana program icinde olmalidir

Arama Konumlarini Ayarlama

Bir alt program cagrildiginda kumanda, alt programi aktif
dizinde arar. Kumanda, alt programi bulamazsa bir sonraki
adimda nereyi arayacagini belirlemek icin Ayar 251 ve 252'ye
basvurur. Daha fazla bilgi icin bu ayarlara bakin.

Ayar 252'de bir arama konumlari listesi olugturmak icin:

1. Aygit Yoneticisinde (LIST PROGRAM), listeye eklemek
istediginiz dizini secin.

2. F3tusuna basin.

3. Meniden AYAR 252 secimini yapin ve ENTER tusuna
basin.

Kumanda, mevcut dizini Ayar 252 altindaki arama konumlari
listesine ekler.
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M98 kullanildiginda:

*  Pkodu (nnnnn), alt programin program konumuyla
(Onnnnn) aynidir.

*  Eger alt program bellekte degilse, dosya adi Onnnnn.nc
olmalidir. Makinenin alt programi bulmasi icin, dosya
adi O, sifirlar ve .nc icermelidir.

«  Alt program mutlaka aktif dizinde veya Ayarlar 251/252
altinda belirtilen konumda bulunmalidir.

«  Korunmali Cevrimler alt programlarin en ¢ok
kullanimidir. Ornegin, bir seri deligin X ve Y konumlarini
ayri bir programa konulabilir. Bu programi bir
korunmali ¢evrimle birlikte bir alt program olarak
cagirabilirsiniz. Her bir takim icin konumlari bir
kere yazmak yerine, herhangi bir sayidaki takim icin
konumlari bir kere yazilir.

Sonuc:

Arama konumlari listesini goriintilemek icin, Ayarlar
sayfasindaki Ayar 252 degerlerine bakin.
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Yerel Alt Program (M97)

Yerel bir alt program, ana program tarafindan birkag kez Yerel alt program formati, bir M30 ile ana programi bitirmek
referans verilen, ana programdaki kodun bir blogudur. ve M30'dan sonra yerel alt programlarin girilmesidir. Her
Yerel alt rutinler bir M97 ve yerel alt programin N satir bir alt program, baslangicta bir N satir numarasina ve sonda
sayisina denk gelen bir Pnnnnn kullanilarak komut programi ana programdaki bir sonraki satira gonderecek

edilirnbsp(cagrilir).

%

040009 (Yerel alt program 6r. prog) ;

G54 X0 YO parcanin sol st kdsesindedir) ;

Z0, parcanin Ustundedir) ;

T1 nokta delgidir) ;

T2, bir delgidir) ;

T3 bir kilavuzdur) ;

HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T1 MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baslatma) ;
X1.5Y-0.5 (1. pozisyona hizli hareket) ;

51406 M03 (is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z.1 (Takim ofseti 1 agik) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 Z-0.26 RO.1 F7. (G81 baslat) ;

M97 P1000 (Yerel Alt Programi Arama) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

G00 Z0.1 M09 (Hizh geri cekme, Sogutucu kapal) ;
G53 G49 Z0 MO05 (Z baglangic konumu, is mili kapal) ;
MO01 (Opsiyonel Durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi secin) ;

GO0 G90 G40 G49 (Guvenli baglatma) ;

G54 X1.5Y-0.5 (1. pozisyona hizli hareket) ;
52082 M03 (is mili saat ydniinde) ;

G43 HO02 Z1. (Takim ofseti 2 acik) ;

MO8 (Sogutma Swvisi Agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 G99 7-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (G83'li baglat) ;
M97 P1000 (Yerel Alt Programi Arama) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

G00 Z0.1 M09 (Hizh geri cekme, Sogutucu kapali) ;

(
(
(
(
(
(

olan bir M99'a sahip olmalidir.

G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic konumu, is mili kapali) ;
MO1 (Opsiyonel Durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T3 MO06 (Takim 3’4 segin) ;

GO0 G90 G40 G49 (Glvenli baslatma) ;
G54 X1.5Y-0.5;

(1. pozisyona hizli hareket) ;

S750 M03 (i§ mili saat yoninde) ;

G43 HO3 Z.1 (Takim ofseti 3 acik) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Agik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

(84 G99 7-0.6 R0.1 F37.5 (G84 baslat) ;
M97 P1000 (Yerel Alt Programi Arama) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;
G00 Z0.1 M09 (Hizh geri cekme, Sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic konumu, is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangic konumu) ;

M30 (Program sonu) ;

(YEREL Alt Program) ;

N1000 (Yerel alt program bagslat) ;
X0.5Y-0.75 (2. pozisyon) ;

Y-2.25 (3. pozisyon) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. pozisyon) ;

(ilk nokta geri déniisti) ;

G99 X3.5 (5. pozisyon) ;

(R - donus duzlemi) ;

X4.5Y-2.25 (6. pozisyon) ;

Y-0.75 (7. pozisyon);

X3.5Y-0.5 (8. pozisyon) ;

M99

%
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Harici Alt Program (M98)

Harici alt program, ana programin bagvurdugu, ayr

bir programdir. Bir harici alt programi komut etmek
(cagirmak icin) M98 tusunu ve ¢agirmak istediginiz program
numarasini segmek icin Pnnnnn tusunu kullanin.

Programiniz bir M98 alt programini ¢agirirsa kumanda, ana
program dizininde alt programi arar. Kumanda, alt programi
ana programin dizininde bulamazsa Ayar 251'de belirlenen
konumu arar. Kumanda, alt programi bulamazsa bir alarm
uretilir.

Bu drnekte alt program (program 040008) (8) pozisyonu
referans alir. Ayrica, konum 4 ile 5 arasindaki harekette bir
G98 komutunu kullanir. Bu da Z Ekseninin, R diizlemi yerine
ilk baslangic noktasina donmesine neden olur, bdylece
takim is parcasi baglama uzerinden gecer.

%

040007 (Harici alt program or.-prog) ;

G54 X0 YO parcanin sol ortasindadir) ;

Z0, parcanin stindedir) ;

T1 nokta delgidir) ;

T2, bir delgidir) ;

T3 bir kilavuzdur) ;

HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T1 MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Glvenli baslatma) ;
GO0 G54 X1.5Y-0.5 (1. pozisyona hizli hareket) ;
$1000 MO3 (is mili saat yéniinde) ;

G43 HO1 Z1. (Takim ofseti 1 agik) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G81 G99 Z-0.14 R0.1 F7. (G81 baslat) ;

M98 P40008 (Harici alt programi arama) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizl geri cekme, sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z bagslangi¢c konumu, is mili kapali) ;
MO1 (Opsiyonel Durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T2 MO6 (Takim 2'yi secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baglatma) ;
GO0 G54 X1.5Y-0.5 (1. pozisyona hizli hareket) ;
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Ana program (Program 040007), (3) farkli korumali ¢evrimi
tanimlar:

1. G81 Her konumda nokta delme
2. G83 Her konumda kademeli delme

3. G84 Her konumda kilavuz ¢cekme

Her korunmali ¢evrim, alt programi ¢agirir ve her pozisyonda
calistirir.

$2082 MO03 (is mili saat ydniinde) ;

G43 HO2 Z1. (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G83 G99 Z-0.75 Q0.2 R0.1 F12.5 (G83'li baslat) ;
M98 P40008 (Harici alt programi arama) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizh geri cekme, sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO5 (Z baslangic konumu, is mili kapali) ;
MO1 (Opsiyonel Durdurma) ;

(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T3 MO6 (Takim 30 segin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Guvenli baglatma) ;

GO0 G54 X1.5Y-0.5 (1. pozisyona hizli hareket) ;
$750 M03 (is mili saat ydniinde) ;

G43 HO3 Z1. (Takim ofseti 3 aglk) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Acik) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

G84 G99 Z-0.6 RO.1 F37.5 (G84 baslat) ;

M98 P40008 (Harici alt programi arama) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

GO0 Z1. M09 (Hizl geri cekme, sogutucu kapali) ;
G53 G49 Z0 MO05 (Z baglangic konumu, is mili kapali) ;
G53 Y0 (Y baslangi konumu) ;

M30 (Program sonu) ;

%
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Harici Alt Program (M98)

Alt program

%

040008 (Alt program) ;
X0.5Y-0.75 (2. pozisyon) ;
Y-2.25 (3. pozisyon) ;

G98 X1.5Y-2.5 (4. pozisyon) ;
(ilk nokta geri déniisi) ;
G99 X3.5 (5. pozisyon) ;
(R dénus duzlemi);
X4.5Y-2.25 (6. pozisyon);
Y-0.75 (7. pozisyon);
X3.5Y-0.5 (8. pozisyon) ;

M99 - (alt program geri donusl veya dongusu) ;

%
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13.1 | FREZE MAKROLAR - GIRIS

Makrolar Giris

NOT: Bu kontrol 6zelligi opsiyoneldir; bu 6zelligin satin
alinmasi hakkinda bilgi icin Haas Fabrika Satis Magazasini
arayin.

Makrolar, standart G-kodu ile mimkiin olmayan sekilde
kontrol icin yetenekler ve esneklik ekler. Olasi bazi
kullanimlar, parcalarin familyasi, 6zel korunmali ¢evrimler,
karmasik hareketler ve opsiyonel cihazlarin kullanimidir.
imkanlar neredeyse sinirsizdir.

Bir makro, bircok defa calistirilabilen herhangi bir rutin/
alt programdir. Bir makro komutu, bir degeri bir degiskene
tahsis edebilir veya bir degiskenden degeri okuyabilir,

bir ifadeyi degerlendirebilir, sartl veya sartsiz olarak bir
program icinde bir baska noktada dallara ayirabilir, veya
sartli olarak programin bir bélimiinu tekrarlayabilir.

Asagida Makrolarin uygulamalarina birkag 6rnek
bulacaksiniz. Ornekler geneldir ve tam makro programlarina
karsilik gelmez.

Acil, Tabla Uzeri Fikstiir icin Takimlar - Bircok kurulum
prosediiri makiniste yardimci olmak icin yari-otomatik
olabilir. Takimlar, takim tasarimi sirasinda umulmayan acil
durumlar icin ayrilabilir. Ornegin, bir fabrikanin standart

bir civata deligi modeli ile standart bir kelepce kullandigini
varsayin. Ayarlamadan sonra fiksturiin ilave bir klamp
gerektirdigi tespit edilirse ve klampin civata modelini delmek
icin makro alt programi 2000 programlanmissa, 0 zaman
fikstire klamp eklemek icin yalnizca bu iki adimli islem
gerekir:

a) Makineyi X, Y ve Z koordinatlarina ve klampi yerlestirmek
istediginiz aclya elle kumanda edin. Makine ekranindan
pozisyon koordinatlarini okuyun.

b) MDI modunda bu komutu calistirin:
G65 P2000 Xnnn Ynnn Znnn Annn ;

burada, nnn, Adim a)'da belirlenen koordinatlardir.
Burada, makro 2000 (P2000) tum isi yapar ¢unku A'nin
tanimlanan agisinda klamp civata delik modelini delmek
icin tasarlanmistir. Temel olarak, 6zel bir korunmali cevrim
olusturulmustur.
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Tekrarlanan Basit Modeller - Tekrarlanan modelleri
makrolar yardimiyla tanimlayabilir ve kaydedebilirsiniz.
Ornegin:

a) Civata deligi modelleri
b) Oyuk agma

¢) Agisal modeller, herhangi bir sayida delik, herhangi bir
acida, herhangi bir aralik ile

d) Yumusak cene gibi 6zel frezelemek
e) Matris Modelleri, (6rnegin 12 yatay ve 15 asag)

f) Bir ylzeyi hareket halinde kesme, (6r.; 3 inglik bir hareketli
kesici kullanilarak 12 inge 5 inc)

Programa Bagli Otomatik Ofset Ayari - Makrolarla,
koordinat ofsetleri her bir programda ayarlanabilir bdylece
kurulum islemleri kolaylasir ve hata egilimi azalir (makro
degiskenler #2001-2800).

Problama - Prob kullanimi makinenin yeteneklerini artirir,
bazi 6rnekler:

a) Makinede islemek icin bilinmeyen boyutlari belirlemek
tzere bir parcanin profilinin olusturulmasi.

b) Ofset ve asinma degerleri icin takim kalibrasyonu.

) Makinede islemeden 6nce dokim tzerindeki malzeme
toleransini belirlemek icin inceleme.

d) Paralellik ve duzliik degerlerini ve ayni zamanda konumu
belirlemek icin makinede islemeden sonra inceleme.
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Faydali G ve M Kodlari

MO0, M01, M30 - Programi Durdur

G04 - Rolanti Slresi

§§5 PX)'( - Makro alt program cagrisi. Degiskenlerin gegisine
izin verir.

M29 - M-FIN ile ¢ikis rolesini ayarlar.

M129 - M-FIN ile ¢ikis rélesini ayarlar.

M59 - Cikis rélesini ayarlar.

M69 - Cikis rélesini siler.

Yuvarlama

Kontrol, ondalik sayilari binar degerler olarak kaydeder.
Bunun sonucu olarak, degiskenlere kaydedilen sayilar en
sagdaki 1 basamak agisindan farkli olabilir. Ornegin, makro
degiskeni #10000'e kaydedilen 7 sayisi daha sonra 7,000001,
7,000000, veya 6,999999 olarak okunabilir.

Onden okuma

Onden okuma, makro programlamanin ¢ok énemli bir
kavramidir. Kumanda, islemi hizlandirmak i¢in zamanindan
dnce mimkun olabildigi kadar ¢ok sayida hatti islemeye
cahsacaktir. Bu, makro degiskenlerinin yorumlanmasini
icerir. Ornegin,

#12012=1,;
G04 P1.;
#12012=0;

Bu, bir cikisi agmayi, 1 saniye beklemeyi ve sonra kapatmayi
amaclar. Buna ragmen, 6nden okuma bu ciktinin agiimasina
ve daha sonra kumanda, beklemeyi iserken hemen geri
kapanmasina neden olacaktir. G103 P1 6nden okumayi 1
bloga sinirlamak icin kullanilir. Bu 6rnegin dogru bir sekilde
calismasini saglamak icin, su sekilde degistirin:

G103 P1 (G103 ile ilgili daha fazla agiklama icin el kitabinda
G-kodu bolimune bakin) ;

M96 Pxx Qxx - Ayri Giris Sinyali 0 oldugunda Kosullu Yerel
Brangman

M97 Pxx - Yerel Alt Yordam Cagrisi
M98 Pxx - Alt Program Cagrisi
M99 - Alt Program Geri Dénuisii veya Dongusu

G103 - Blok Onden Okuma Limiti. Kesici telafisine izin
verilmez.

M109 - interaktif Kullanici Girisi

ifadeniz su sekilde ise

EGER [#10000 EQ 7]...; yanhs bir okuma verebilir. Bunun
daha giivenli bir sekilde programlanmasi icin kullanilacak
olan sudur

IF [ROUND [#10000] EQ 7]...;

Bu konu ¢ogunlukla yalnizca, makro degiskenlerine daha
sonra bir kesir kismi gormeyi beklemediginiz tam sayilar
depoladiginiz zaman bir problemdir.

#12012=1;
G04 P1.;

#12012=0;
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Blok Onden Okuma ve Blok Silme

Haas kontrol, mevcut kod blogundan sonra gelen kod
bloklarinin okunmasi ve buna hazirlik yapiimast icin blok
onden okuma ozelligini kullanir. Bu, kumandanin bir
hareketten digerine yumusak gecis yapmasina izin verir.
G103 kumandanin kod bloklarina ne kadar énceden
bakacagini sinirlandirir. G103'teki Pnnaddress kodu,
kontrollin ne kadar ileriye bakmasina izin verildigini
belirtir. Daha fazla bilgi icin bkz. G103 Blok Onden Okuma
Sinirlandirma (Grup 00)

Blok Silme modu, kod bloklarini segici sekilde atlamaniza
olanak verir. Atlamak istediginiz program bloklarinin bagina
bir / karakteri ekleyin. Blok Silme moduna girmek i¢cin BLOCK
DELETE (BLOK SILME) digmesine basin. Blok Silme modu
aktif konumdayken kumanda, bir / karakteriyle isaretlenmis
bloklari devreye almaz. Ornegin:

Sunu kullanmak

/M99 (Alt Program Geri Dénusu) ;
bir bloktan dnce sunun ile

M30 (Program Sonu ve Geri Aima) ;

BLOCK DELETE (BLOK SILME) acik iken, 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 icin
faydalidir.
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______________________________________________________________

Makro Degisken Ekran Sayfasi

Makro degiskenlerini ayarlamalar ve ofsetler gibi Net NOT: Makineye 0zel olarak, 3 basamakli makro
Share veya USB portu araciligiyla kaydedebilir veya degiskenlerine 10000 eklenir. Ornegin: Makro 100, 10100
yukleyebilirsiniz. olarak gorintulenir.

Lokal ve global makro degiskenleri #1 - #33 ve #10000 -
#10999, Mevcut Komutlar ekrani Uzerinden goruntilenir ve

degistirilir.
1 Current Commands
o . Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Calculator
CURRENT COMMAIEI.DS (M E\(CUT KOMUTLAR) dqgmesme p Matro Variables >
basin ve Makro Degiskenleri sayfasina ulasmak icin gezinme {Local) 1 - 33 {Global) 10000 - 10199 (Global) 10200 - 10399
tU§Iar|n| kullanin. 1| 10060 0.000000 10200 0.000000
2 | 10001 |  0.000000 10201 | ©
Kontrol bir programi yorumladiginda degisken degisiklikleri - T T
ve sonuclar Makro Degiskenleri ekran sayfasinda 1 - Thses | .oaeen
P o H 7 10006 0.000000 10206 0.000000
gOfUﬂtU|€nlf- 8 | 10007 |  0.000000 10207 | 0.000000
9 10008 0.000000 10208 0.000000
Bir deger (maksimum 999999,000000) girin ve ardindan o T T Toas0 | bonsoep
makro degiskenini ayarlamak tizere ENTER tusuna basin. 2 | 1o [ Sooeo T T
Makro degiskenlerini silmek icin ORIGIN (ORIJIN) tusuna 2ol 1ol [ aoonoee T T
basin; Orijin silme girisi acilir penceresi gérintdlenir. Bir 1e : 10015 t 9.000000 o : T
H il i1 18 10017 0.000000 10217 0.000000
segim yapmak i¢in 1 - 3 numarasina basin ya da ¢ikmak icin = o010 co05a0 05155000000
IPTAL diigmesine basin. oot T B
*Legacy 3 digit macros begin at 10000 Range, i.e. Macro 100 and 10100 are equivalent
Positions Program G54 G49
2 oy Loed This Cycle: 0:00:00
Last Cycle: 0:00:00
. o . .. oo P Remaining 0:00:00
Bir degiskeni aramuak icin, makro degisken numarasini girin 130 Counter &1+ o
ve yukari veya asagl oklara basin. M30 Counter 2 0
Loops Remaining: o

Gorintllenen degiskenler, programin ¢alismasi sirasindaki

degiskenlerin degerini temsil eder. Bu durumda, bu gercek

makine hareketlerinin 15 blok ilerisinde olabilir. Blok -
tamponlamayi 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 dogru

calismasi icin G103 P1'in degiskenler yuklenirken programda

birakilmasi 6nerilir. G103 ile ilgili daha ayrintili bilgi icin

kilavuzun G kodu bélimune bakin.
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Zamanlayicilar ve Sayicilar Penceresinde Makro Degiskenleri

1
Qurrent Commands
Zaman|ayICI|ar Ve Sayaglar penceres'nde, herhang| |k| makro Devices Timers Macro Vars Active Codes Tools Plane Calculator
v . . o e e e . o . Date: 07-13-2021 [ Loops Remaining: 0]
degiskeninin degerlerini goriintileyebilir ve bunlara bir Time: 16:11:15|  M30 Counter #1: 0
kran adi atavabilirsiniz Power On Time: 59:44:16|  Macro Label #1. LagEL 1
e y : Cycle Start Time: 0:00:00| Macro Assign #1: 0
. o Feed Qutting T\me; 0306;00 Macro Label #2: LABEL 2
Zamanlayicilar ve Sayaclar Penceresinde hangi iki makro L BEanl e Assign #2: 0
degiskeninin goruntilenecegini ayarlamak igin:
2
Loops Remaining
CURRENT COMMANDS (MEVCUT KOMUTLAR) tusuna basin.
ZAMANLAYICILAR sayfasini se¢mek icin navigasyon tuslarini
kullanin.
Makro Etiketi #1 adini veya Makro Etiketi #2 adini 5 loed
This Cycle: 0:00:00
vu rgulayl n. Last c!;cle: 0:00:00
Remaining 0:00:00
H H H M30 Counter #1: ]
Tuglari kullanarak yeni bir ad girin ve ENTER tusuna basin. ho e .
Loops Remaining: 0

Makro Atama #1 veya Makro Atama #2 giris alanini (segilen

Makro Etiketi adiniza karsilik geleni) se¢mek icin ok tuglarini
kullanin. |

Tuglari kullanarak makro degiskeni rakamini (# olmadan)
yazin ve ENTER tusuna basin.

SONUGLAR:

Zamanlayicilar ve Sayaclar penceresinde, girilen Makro
Etiketi (#1 veya #2) adinin sag tarafindaki alanda atanan
degisken degeri goruntilenir.
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Makro Argiimanlari

G65 beyanindaki argtimanlar, bir makro alt programina
degerler géndermek ve bir makro alt programinin yerel
degiskenlerini ayarlamak icin bir aractir.

Alfabetik Adresleme

TABLO 1 Alfabetik Adresleme Tablosu

ADRES DEGISKEN ADRES DEGISKEN
A 1 N -
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 \Y 22
J 5 W 23
K 6 X 24
L - Y 25
M 13 VA 26

Sonraki (2) tablo, bir makro alt programinda kullanilan
alfabetik adres degiskenlerinin sayisal degiskenler ile

eslesmesini gosterir.
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TABLO 2: Alternatif Alfabetik Adresleme

ADRES DEGiSKEN ADRES DEGiSKEN ADRES DEGiSKEN
A 1 K 12 J 23
B 2 13 K 24
C 3 J 14 25

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 31
10 K 21 J 32
J 1A 22 K 33
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Arglimanlar dért ondalik basamaga kadar herhangi bir

kayan nokta degerini kabul eder. Kontrol metrik ise, bindelik
olarak kabul edecektir (0,000). Asagidaki 6rnekte #1 lokal
degiskeni .0001 degerini alir. Argliman degerinde ondalik

bulunmadig takdirde, drnegin:

G65 P9910 A1 B2 (C3;

Degerler bu tabloya gore makro alt programlarina gecer:

Tam Sayi Argiiman Gecisi (ondalik kesim olmadan)

ADRES DEGISKEN ADRES DEGISKEN ADRES DEGISKEN
A .0001 J .0001 S 1.
B .0002 K .0001 T 1.
C .0003 L 1. u .0001
D 1 M 1. Vv .0001
E 1 N - W .0001
F 1 0] - X .0001
G - P - Y .0001
H 1 Q .0001 YA .0001
.0001 R .0001
33 yerel makro degiskenin tim, alternatif adresleme Ornek:

yontemini kullanarak argtimanlarla atanmig degerler olabilir.

Asagidaki drnek, iki koordinat konumunun bir makro alt

programa nasil gonderilecegini gosterir. #4 ila #9 arasindaki
yerel degiskenler sirasiyla .0001'den .0006'ya ayarlanacaktir.

G65 P2000 11 J2 K3 14 5 K6;

Asagidaki harfler, parametreleri bir makro alt programina
gecirmek icin kullanilamaz: G, L, N, O veya P.
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Makro Degiskenleri

Yerel, global ve sistem olmak tizere ti¢ (3) farkli makro veya bir ifadenin icinde kullanildiklarinda yalniz olabilirler.
degiskeni kategorisi bulunur. Sabitler icin drnekler 0.0001, 5.3 veya -10 seklindedir.

Makro sabitleri, bir makro ifadesine yerlestirilmis kayan
nokta degerleridir. Bunlar, A-Z adresleri ile birlesebilirler

Yerel Degiskenler

Yerel degiskenler #1 ile #33 arasindadir. Stirekli olarak tanimsiz degerler ve G65 hatti degerleri olarak ayarlanmig
bir yerel degiskenler seti mevcuttur. Bir alt programa bir G65 hattindaki ilgili adres degiskenlerine sahip herhangi
G65 komutu ile cagri calistinildiginda, yerel degiskenler bir degisken olarak tiim yeni degiskenler silinir. Asagida,
kaydedilir ve yeni bir kiime kullanima hazir olur. Buna yerel degiskenleri degistiren adres degiskeni arglimanlari ile
yerel degiskenlerin agi adi verilir. Bir G65 cagrisi sirasinda, birlikte yerel degiskenleri iceren bir tablo mevcuttur:
Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Adres: A B C 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 v
Alternatif; K | J K I J K J K
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: W X Y Z - - - - - - -
Alternatif: J K J K | J K I J K
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10, 12, 14- 16 ve 27- 33 degiskenlerinin ilgili adres
arglimanlari yoktur. Yukarida argimanlarla ilgili bélimde
gosterilen |, ) ve K argiimanlari yeterli sayida kullaniimigsa
bunlar ayarlanabilir. Makro alt programina girildikten sonra
1- 33 degisken sayilarina referans ile yerel degiskenler
okunabilir ve diizenlenebilir.

Bir makro alt programinin bir ¢ok defa tekrarinin yapilmasi
icin L argtimani kullanildiginda, arglimanlar sadece ilk
tekrarda ayarlanir. Bu, 1- 33 yerel degiskenleri ilk tekrarda

Kiiresel Degiskenler

Global degiskenlere her zaman erigilebilir ve gl
kapatildiginda bunlar bellekte kalir. Her bir kiiresel
degiskenin sadece bir kopyasi mevcuttur. Global
degiskenler, #10000-#10999 olarak numaralandirmistir. Ug
eski aralik: (#100-#199, #500-#699 ve #800-#999) dahildir.
Eski 3 haneli makro degiskenler #10000 araliginda baglar;

ornegin, makro degisken #100, #10100 olarak goruntilenir.

NOT: Programda #100 ve #10100 degiskenlerinin her
ikisinde de, kontrol ayni veriye ulasir. Her iki degisken
numarasinin da kullanilmasi kabul edilmektedir.

Sistem Degiskenleri

Sistem degiskenleri cesitli kontrol durumlari ile etkilesimde
bulunma olanagi saglar. Sistem degiskenleri kumanda
fonksiyonunu degistirebilir. Bir program bir sistem
degiskenini okudugunda, degiskendeki degere bagli

olarak davranisini diizenleyebilir. Bazi sistem degiskenleri
bir Salt Okunur durumuna sahiptir; bdylece bunlari
diizenleyebilirsiniz. Sistem degiskenleri listesi ve bunlarin
kullanimi icin bkz. Makro Degiskenler Tablosu.

diizenlenirse, bir sonraki tekrar sadece diizenlenen
degerlere ulasabilecektir anlamina gelir. L adresi 1'den
blyuk oldugunda yerel degerler tekrardan tekrara elde
tutulur.

Bir M97 veya M98 vasitasiyla bir alt programi ¢cagirmak
yerel degiskenleri i¢ ice yerlestirmez. Bir M98 ile ¢cagirilan
bir alt programda basvurulan herhangi bir yerel degisken,
M97 veya M98 cagrisindan énce mevcut olan degiskenler ve
degerler ile aynidir.

Bazen fabrika montajli secenekler global degiskenler
kullanir, 6rnegin, problama ve palet degistiriciler, vb.
Global degiskenler ve bunlarin kullanimi icin bkz. Makro
Degiskenler Tablosu.

DIKKAT: Bir genel degisken kullanirken makine iizerindeki
baska bir programin ayni genel degiskeni kullanmadigindan
emin olun.
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Makro Degiskenleri

Yerel, global ve sistem degiskenleri ve bunlarin kullanimi
icin makro degiskenler tablosu asagidaki gibidir. Yeni nesil
kontrol degiskenleri listesi eski degiskenleri icerir.

NGC DEGiSKEN

ESKi DEGISKEN

KULLANIM

Bir sayi degildir (salt okunur)

#0 #0
#1- #33 #1- #33 Makro cagirma arglimanlari
#10000- #10149 #100- #149 Genel amag degiskenleri gii¢ kesildiginde kaydedilir
#10150- #10199 #150- #199 Prob degerleri (kurulmus ise)
#10200- #10399 N/A Genel amag degiskenleri glic kesildiginde kaydedilir
#10400- #10499 N/A Genel amag degiskenleri glic kesildiginde kaydedilir
#10500- #10549 #500-#549 Genel amag degiskenleri glic kesildiginde kaydedilir
#10550- #10599 #550-#599 Prob kalibrasyon verisi (kurulmus ise)
#10600- #10699 #600- #699 Genel amag degiskenleri gii¢ kesildiginde kaydedilir
#10700- #10799 N/A Genel amag degiskenleri gii¢ kesildiginde kaydedilir
#700- #749 #700- #749 Gizli degiskenler sadece dahili kullanim icindir
#709 #709 Fikstir Klamp Girisi icin kullanilir. Genel amag icin olarak kullanmayin.
#10800- #10999 #800- #999 Genel amag degiskenleri glic kesildiginde kaydedilir
#11000- #11063 N/A 64 ayri giris (salt okunur)

#1064- #1068

#1064- #1068

X, Y, Z, A, ve B Eksenleri icin sirasiyla maksimum eksen yukleri

#1080- #1087

#1080- #1087

Sayisal girislere ham analog (salt okunur)

#1090- #1098

#1090- #1098

Sayisal girislere filtrelenmis analog (salt okunur)

#1098

#1098

Haas vektor surtic ile is mili yuku (salt okunur)

#1264- #1268

#1264- #1268

C, U, V, W, veT eksenleri icin sirasiyla maksimum eksen yiikleri

#1601- #1800

#1601- #1800

#1ila 200 arasindaki takimlardaki oluk sayisi

#1801- #2000

#1801- #2000

1 ila 200 arasindaki takimlarin azami kaydedilmis titresimleri

#2001- #2200

#2001- #2200

Takim boyu ofsetleri

#2201- #2400

#2201- #2400

Takim boyu asinmasi
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Makro Degisken Tablosu (devami)

NGC DEGiSKEN ESKi DEGISKEN KULLANIM
#2401- #2600 #2401- #2600 Takim ¢ap/yaricap ofsetleri
#2601- #2800 #2601- #2800 Takim ¢ap/yaricap aginmasi
#3000 #3000 Programlanabilir alarm
#3001 #3001 Milisaniye zamanlayici
#3002 #3002 Saat zamanlayici
#3003 #3003 Tek satir bastirma
#3004 #3004 BESLEME TUTMA kontrollni gecersiz kil
#3006 #3006 Mesaj ile programlanabilir durma
#3011 #3011 Yil, ay, glin
#3012 #3012 Saat, dakika, saniye
#3020 #3020 Gli¢ agma zamanlayicisi (salt okunur)
#3021 #3021 Cevrim baslatma zamanlayicisi
#3022 #3022 Besleme zamanlayicis
#3023 #3023 Mevcut parca zamanlayici (salt okunur)
#3024 #3024 Son tamamlanan parca zamanlayici (salt okunur)
#3025 #3025 Onceki parca zamanlayici (salt okunur)
#3026 #3026 i§ milindeki takim (salt okunur)
#3027 #3027 is mili devri (salt okunur)
#3028 #3028 Alici Gzerine ylklenen paletlerin sayisi
#3030 #3030 Tek satir
#3032 #3032 Blok silme
#3033 #3033 Calisma durdurma
#3034 N/A Guvenli Calistirma (salt okunur)
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Makro Degisken Tablosu (devami)

NGC DEGiSKEN ESKi DEGISKEN KULLANIM
#3196 #3196 Huicre glivenli zamanlayicisi
#3201- #3400 #3201- #3400 1 ila 200 arasindaki takimlarin gercek caplari
#3401- #3600 #3401- #3600 1 ila 200 arasindaki takimlarin programlanabilir sogutma sivisi konumlari
#3901 #3901 M30 sayim 1
#3902 #3902 M30 sayim 2
#4001- #4021 #4001- #4021 Onceki blok G kodu grup kodlar
#4101- #4126 #4101- #4126 Onceki blok adres kodlari.
Onceki blok adres kodlari. NOT: (1) 4101'den 4126'ya kadar eslestirme, Makro Argiimanlari
#4101- #4126 #4101- #4126 béllimundeki alfabetik adresleme ile aynidir; drnegin X1.3 ifadesi, degiskeni #4124'den 1.3'e kadar
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 parcasi ofsetleri
#5221- #5226 #5221- #5226 G54 is ofsetleri
#5241- #5246 #5241- #5246 G55 is parcasi ofsetleri
#5261- #5266 #5261- #5266 G56 is parcasi ofsetleri
#5281- #5286 #5281- #5286 G57 is parcasi ofsetleri
#5301- #5306 #5301- #5306 G58 is parcasi ofsetleri
#5321- #5326 #5321- #5326 G59 is ofsetleri
#5401- #5500 #5401- #5500 Takim besleme zamanlayicilari (saniye)
#5501- #5600 #5501- #5600 Toplam takim zamanlayicilari (saniye)
#5601- #5699 #5601- #5699 Takim dmrii izleme siniri
#5701- #5800 #5701- #5800 Takim 6mrii izleme sayaci
#5801- #5900 #5801- #5900 Simdiye kadar algilanana takim yiiklenmesi izlemesi azami yuki
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Makro Degisken Tablosu (devami)

NGC DEGiSKEN

ESKi DEGISKEN

KULLANIM

#5901- #6000

#5901- #6000

Takim ytklenmesi izlemesi siniri

#6001- #6999

#6001- #6999

Rezerve. Kullanmayin.

#6198

NGC/CF bayrag

#7001- #7006

#7001- #7006

G110 (G154 P1) ek is parcasi ofsetleri

#7021- #7026

#7021- #7026

G111 (G154 P2) ek is parcasi ofsetleri

#7041- #7386

#7041- #7386

G112 - G129 (G154 P3 - P20) ek is parcasi ofsetleri

#7501- #7506

#7501- #7506

Palet 6nceligi

#7601- #7606

#7601- #7606

Palet durumu

#7701- #7706

#7701- #7706

Parca programi numaralari paletlere atanirlar

#7801- #7806

#7801- #7806

Palet kullanim saysl

#8500 #8500 Geligmis Takim Yonetimi (ATM) grup Kimligi

#8501 #8501 ATM gruptaki bitiin takimlarin mevcut olan takim émri ytzdesi
#8502 #8502 ATM gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayis

#8503 #8503 ATM gruptaki toplam mevcut takim deligi sayisi

#8504 #8504 ATM gruptaki toplam mevcut takim besleme stiresi (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 dmr( ytizdesi

#8512 #8512 ATM bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi

#8513 #8513 ATM bir sonraki takimin mevcut delik sayisi

#8514 #8514 ATM bir sonraki takimin mevcut besleme siiresi (saniye cinsinden)
#8515 #8515 ATM bir sonraki takimin mevcut toplam siiresi (saniye cinsinden)
#8550 #8550 Miinferit takim i¢ capi

#8551 #8551 Takimlarin oluk sayis

#8552 #8552 Maksimum kayitli titresimler
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Makro Degisken Tablosu (devami)

NGC DEGiSKEN ESKi DEGISKEN KULLANIM
#8553 #8553 Takim boyu ofsetleri
#8554 #8554 Takim boyu asinmasi
#8555 #8555 Takim capi ofsetleri
#8556 #8556 Takim ¢api aginmasi
#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 &mrii izleme sinir
#8562 #8562 Takim dmri izleme sayaci
#8563 #8563 Simdiye kadar algilanana takim yiiklenmesi izlemesi azami y(ikii
#8564 #8564 Takim ytklenmesi izlemesi siniri
#9000 #9000 Termal sikistirma akiimilatord

#9000- #9015

#9000- #9015

Rezerve (eksen termal akiimilator kopyasi)

#9016

#9016

Termal is mili sikistirma akimulatori

#9016- #9031

#9016- #9031

Rezerve (is milinden eksen termal akiimilatdr kopyasi)

#10000- #10999 N/A Genel amag icin degiskenler

#11000- #11255 N/A Ayri girisler (salt okunur)

#12000- #12255 N/A Ayri cikislar

#13000- #13063 N/A Sayisal girislere filtrelenmis analog (salt okunur)
#13013 N/A Sogutma sivisi seviyesi

#14001- #14006 N/A G110(G154 P1) ek is parcasi ofsetleri

#14021- #14026 N/A G110(G154 P2) ek is parcasi ofsetleri

#14041- #14386 N/A G110(G154 P3- G154 P20) ek is pargasi ofsetleri

#14401- #14406 N/A G110(G154 P21) ek is parcasi ofsetleri
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Makro Degisken Tablosu (devami)

NGC DEGiSKEN ESKi DEGISKEN KULLANIM
#14421- #15966 N/A G110(G154 P22- G154 P99) ek is parcasi ofsetleri
#20000- #29999 N/A Ayarlar
#30000- #39999 N/A Parametreler

#32014 N/A Makine Seri Numarasi
#50001- #50200 N/A Takim Tird
#50201- #50400 N/A Takim malzemesi
#50401- #50600 N/A Takim Ofset Noktasl
#50601- #50800 N/A Tahmini RPM
#50801- #51000 N/A Tahmini ilerleme Hizi
#51001- #51200 N/A Ofset Adimi
#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 Yaklasik uzunluk
#52001- #52200 N/A Yaklasik cap
#52201- #52400 N/A Kenar Olciisti yiikseklik
#52401- #52600 N/A Takim Toleransi
#52601- #52800 N/A Prob Tipi
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Kapsamli Sistem Degiskenleri

Sistem degiskenleri 6zel fonksiyonlarla baglantilidir. Bu
fonksiyonlarin ayrintili agiklamalari asagida verilmistir.

#550-#699 #10550- #10699 Genel ve Prob Kalibrasyon
Verileri

Bu genel amac degiskenleri, guc kesildiginde kaydedilir.
Daha yuksek olan bu #5xx degiskenlerinin bazilari prob
kalibrasyon verilerini depolar. Ornek: #592, takim probunun
tablanin hangi tarafina pozisyonlanacagini ayarlar. Bu
degiskenlerin tzerine yazilmasi durumunda probu tekrar
kalibre etmeniz gerekir.

NGC DEGiSKEN ESKi DEGISKEN

NOT: Makineye bir prob takilmamissa bu degiskenleri, gli¢
kapatildiginda kaydedilen genel amac degiskenleri olarak
kullanabilirsiniz.

#1080-#1097 #11000-#11255 #13000-#13063 1-Bit
Ayn Girigler

Harici aygitlardan belirtilen girisleri bu makrolar ile
baglayabilirsiniz:

KULLANIM

#11000-#11255 -

256 ayri giris (salt okunur)

#13000-#13063 #1080-#1087

Dijital girislere Ham ve Filtrelenmis analog (salt okunur)

Ozel giris degerleri bir programin icinden okunabilir.
Format, nnn'nin Girig Numarasi oldugu #11nnn seklindedir.
Farkli aygitlar icin Giris ve Cikis numaralarini gérmek icin
DIAGNOSTIC (TANILAMA) digmesine basin ve I/0 sekmesini
segin.

Ornek:
#10000=#11018

Bu drnek, Giris 18'i (M-Fin_Input) belirten #11018'in
durumunu #10000 degiskenine kaydeder.

NGC DEGISKEN ESKi DEGiSKEN

I/0 PCB'de mevcut Kullanici Girisleri icin Haas servis web
sitesindeki Robot Entegrasyon Yardimi referans belgesine
bakin.

#12000-#12255 1-Bit Ayri Cikislar

Haas kontrolli 256 taneye kadar ayri ¢ikisi kontrol edebilir.
Buna ragmen, bu ¢ikislarin birkagi Haas kontrolii tarafindan
kullanima ayrilmistir.

KULLANIM

#12000-#12255 -

256 ayri ¢ikis
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Ozel ¢ikis degerleri bir programin icinden okunabilir veya bir ~ Azami Eksen Yiikleri
programa yazilabilir. Bicim #12nnn seklindedir ve burada

nnn Cikis Numarasidr. Bu degiskenler makinenin en son acik konuma

. getirilmesinden veya o Makro Degiskeninin silinmesinden
Ornek: bu yana bir eksenin elde ettigi maksimum yikleri icerir.

~ ) Maksimum Eksen Yuku bir eksenin gérmis oldugu en
#10000=#12018; yuksek yukttr (100,0 = 100%), kontrollin degiskeni okudugu
Bu 6rnek, Giris 18' (Sogutma Sivisi Pompasi Motoru) siradaki Eksen Yiiki degildir.
belirten #12018'in durumunu #10000 degiskenine kaydeder.

#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

Her takim ofseti iliskili asinma degerleri ile birlikte bir
uzunluga (H) ve capa (D) sahiptir.

#2001-#2200 Uzunluk icin H geometri ofsetleri (1-200).
#2201-#2400 Uzunluk icin H geometri asinmasi (1-200).
#2401-#2600 Cap icin D geometri ofsetleri (1-200).
#2601-#2800 Cap icin D geometri asinmasi (1-200).
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Kapsamli Sistem Degiskenleri (Devami)

#3000 Programlanabilir Alarm Mesajlar

#3000 Alarmlar programlanabilirler. Programlanabilir bir
alarm dahili alarmlar gibi calisacaktir. Makro degiskeni
#3000'in 1 ve 999 arasinda bir sayiya ayarlanmasi ile bir
alarm olusturulur.

#3000= 15 (MESAJ ALARM LISTESINE EKLENDI) ;

Bu yapildiginda, Alarm 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 icin program sifirlanmalidir.
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 gecen sureyi
saptayabilir. Bekleme cevrimlerini taklit etmek, kissmdan
kisma zamani belirlemek veya zamana bagli davranigin

ne zaman istendigini tanimlamak icin zamanlayicilar
kullanilabilir.

« #3001 Milisaniye Zamanlayicisi - Milisaniye
zamanlayicisi, glic agildiktan sonra milisaniyeler
mertebesinde sistem saatini temsil eder. #3001‘e
ulastiktan sonra belirtilen tamsayi mili saniye sayisini
temsil eder.

« #3002 Saat Zamanlayicisi - Saat zamanlayicisi, #3002'ye
ulastiktan sonra belirtilen sayinin saat olmasi disinda
mili saniye zamanlayicisina benzer. Saat ve mili saniye
zamanlayicilari birbirlerinden bagimsizdirlar ve ayri ayri
ayarlanabilirler.
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Sistem Gecersiz Birakma
#3003 degiskeni, G kodunda Tekli Blok fonksiyonunu atlatir.

#3003, 1 degerine sahipse kumanda, Tekli Blok fonksiyonu
ACIK konumda olsa dahi kesintisiz sekilde G kodu komutunu
uygular.

#3003 sifir degerine sahipse Tek Satir normal olarak calisir.
Tek satir modundaki her kod satirinin uygulanmast igin
CYCLE START (CEVRIMI BASLAT) tusuna basiimalidir.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 YO ;
52000 M03;

G43 HO1 Z.1;
G81R.1Z-0.1 F20.;
#3003=0;

T02 M06 ;

G43 HO02Z.1;

51800 M03;
G83R.1Z-1.Q.25F10.;
X0.Y0.;

%
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Degisken #3004 (Durdurulamaz kod - BESLEME TUTMA é&zelligine izin yoktur)
Degisken #3004 calisirken belirli kontrol 6zelliklerini gecersiz

birakir. #3004=0 (BESLEME TUTMA 6zelligini etkinlestirir) ;

ilk bit, FEED HOLD (BESLEME TUTMA) ozelligini devreden (Ayrilma kodu - BESLEME TUTMA 6zelligine izin verilir) ;

cikarir. #3004 degiskeni 1'e ayarlanirsa, izleyen program
bloklari icin FEED HOLD (BESLEME TUTMA) &zelligi devre

d|§| birakilir. FEED HOLD'u (BESLEME TUTMA) te!.(rar Degi§ken #3004, M30'da 0 0|arakyeniden ayar|an|r_
etkinlestirmek icin #3004 6gesini 0'a ayarlayin. Ornegin:
Bu, degisken #3004 bitlerinin ve iliskili gecersiz birakmalarin

bir haritasidir.
(Yaklasma kodu - BESLEME TUTMA 6zelligine izin verilir) ; E = Etkin D = Devre DisI

#3004=1 (BESLEME TUTMA &zelligini devre disi birakir) ;

#3004 BESLEME BEKLETME BESLEME HIZI ARTIRMA KESIN DURMA KONTROLU
0 E E E
1 D E E
2 E D E
3 D D E
4 E E D
5 D E D
6 E D D
7 D D D

#3006 Programlanabilir Durma

MO0 gibi hareket eden durmalar programa eklenebilir - ornekte, kontrol, ekranin alt merkez béliminde yorumu
Kontrol durur ve CYCLE START (CEVRIMI BASLAT) tusuna gosterir.
basilana kadar bekler ve ardindan program #3006'dan

sonraki blokla devam eder. Girisi #3006=1 (yorum buraya)
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Kapsamli Sistem Degiskenleri (Devami)

#3030 Tek Satir

Yeni Nesil Kontrolde #3030 sistem degiskeni 1 olarak
ayarlandigl zaman; kontrol tek satir moduna gecer. G103 P1
kullanarak dnden okumayi sinirlamak gerekmez; Yeni Nesil
Kontrol bu kodu dogru sekilde isleyecektir.

NOT: Klasik Haas Kontrolu Unitesinin #3030=1 sistem
degiskenini dogru olarak islemesi icin, #3030=1 kodundan
once bir G103 P1 kullanarak 6nden okumayi 1 blok ile
sinirlamak gerekir.

#4001-#4021 Son Blok (Modal) Grup Kodlari

G kodu gruplari, makine kontroliintin kodlari daha verimli
sekilde islemesine imkan tanir. Benzer fonksiyonlarla G
kodlari genellikle ayni grup altindadir. Ornegin, G90 ve
G91 grup 3 altindadir. #4001 - #4021 makro degiskenleri
21 gruptan herhangi biri icin son veya varsayilan G kodunu
kaydeder.

G Kodlari Grup numarasli, G Kodu bélimindeki
aciklamasinin yaninda listelenir.

Ornek:
G871 Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

Bir makro programi bir grup kodunu okudugunda program,
G kodunun davranisini degistirebilir. #4003 91'i iceriyorsa,
bir makro program tiim hareketlerin mutlak olmaktansa

artan olmasi gerektigine karar verebilir. Sifir grubu icin iliskili

degisken yoktur; sifir grubu G kodlari Modal disidir.

134 | 2023 Freze Operator Kilavuzu

#4101-#4126 Son Blok (Modal) Adres Verileri

A-Z (G haric) adres kodlar modal degerler olarak korunur.
Onden okuma islemi tarafindan yorumlanan kodun son
satiri tarafindan gosterilen bilgi 4101'den 4126'ya kadar
degiskenlerde kapsanir.

Degisken numaralarinin alfabetik adreslerle sayisal
eslesmesi alfabetik adresler altindaki eslesmeyle uyusur.
Ornegin, 6nceden yorumlanan D adresinin degeri 4107'de
bulunur ve son yorumlanan | degeri #4104'tur. Bir makro
bir M-koduna donusturuliirken, #1 - #33 degiskenlerini
kullanarak degiskenleri makroya geciremezsiniz. Bunun
yerine, makroda #4101 - #4126 degerlerini kullanin.

#5001-#5006 Son Hedef Konum

Son hareket blogu icin son programlanan noktaya sirasiyla
#5001 - #5006, X, Z, Y, A, B ve C degiskenlerinden erisilebilir.
Degerler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine
hareket ederken kullanilabilir.
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#5021-#5026 Mevcut Makine Koordinati Konumu

Mevcut makine ekseni pozisyonlarini almak icin sirasiyla X,

Y, Z, A, Bve C eksenlerine karsilik gelen #5021-#5026 makro

degiskenlerini cagirin.

#5021 X Ekseni

#5022 Y Ekseni

#5023 Z Ekseni

#5024 A Ekseni

#5025 B Ekseni

#5026 C Ekseni

NOT: Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ.
#5041-#5046 Mevcut is Koordinati Konumu

Mevcut is koordinati pozisyonlarini almak icin sirasiyla X, Y,
Z, A, Bve Ceksenlerine karsilik gelen #5041-#5046 makro
degiskenlerini cagirin.

NOT: Makine hareket ederken degerler OKUNAMAZ. #504X
degeri, ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.

#5061-#5069 Mevcut Atlama Sinyali Konumu

#5061-#5069 makro degiskenlerisirasiyla X, Y, Z, A, B, C, U,
V ve W'ya karsilik gelir ve son atlama sinyalinin gerceklestigi
eksen pozisyonlarini gésterir. Degerler mevcut is koordinat
sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilir.

#5063 (Z) degeri, ona uygulanan takim boyu telafisine
sahiptir.

#5081-#5086 Takim Boyu Telafisi
#5081 - #5086 makro degiskenleri sirasiyla X, Y, Z, A, B veya

C eksenindeki mevcut toplam takim uzunlugu telafisini verir.

H'de (#4008) ayarlanan mevcut deger kiimesi tarafindan
gosterilen takim boyu ofsetini arti aginma degerini icerir.

#5201-#5326, #7001-#7386, #14001-#14386 is Parcasi
Ofsetleri

Makro ifadeleri tim is parcasi ofsetlerini okuyabilir ve
ayarlayabilir. Bu da koordinatlari tam konumlara 6nceden
ayarlamanizi veya koordinatlari atlama sinyali (problanmis)
konumlarinin ve hesaplamalarinin sonuglarina bagl olan
degerlere ayarlanmasini saglar.

Herhangi bir ofset okundugunda, o blok ¢alistirilana kadar
6nden okuma sirasi yorumlamasi durdurulur.

#6001-#6250 Makro Degiskenleriyle Ayarlara Erisim

#20000 - #20999 veya #6001 - #6250 degiskenleri Uzerinden
ayarlara erisim, her biri sirasiyla 1 ayarindan baglar.
Kontrolde bulunan ayarlarin ayrintili agiklamalari icin bkz.
Bolim 19

NOT: #20000 - 20999 aralik numaralari dogrudan Ayar
numaralarina karsilik gelir. Ayarlara erisim icin #6001 -
#6250 degiskenlerini yalnizca programinizin eski Haas
makineleriyle uyumlu olmasi gerekiyorsa kullanmalisiniz
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Kapsamli Sistem Degiskenleri (Devami)

#6198 Yeni Nesil Kontrol Tanimlayici
#6198 makro degiskeninin salt okunur degeri 1000000'dir.

#6198'i bir programda kontrol surimunu belirlemek icin test

edebilir ve ardindan o kontrol strim igin program kodunu
kosullu olarak calistirabilirsiniz. Ornegin:

%

IF[#6198 EQ 1000000] GOTO5 ;
(NGC disi kod) ;

GOTO6 ;

N5 (NGC kodu) ;

N6 M30;

%

Bu programda, #6198 icerisinde kaydedilmis deger
1000000'e esitse, Next Generation Control uyumlu koda

git ve programi sonlandir. #6198 icerisinde kaydedilmig
deger 1000000'e esit degilse, NGC disI programi calistirin ve
programi sonlandirin.

#6996-#6999 Makro Degiskenleri Kullanilarak
Parametre Erisimi

Bu makro degiskenleri tim parametrelere ve herhangi bir
parametre bitine asagidaki sekilde erisebilir:

*  #6996: Parametre Numarasi
*  #6997: Bit Numarasi (istege bagl)

*  #6998: #6996 degiskeninde belirtilen parametre
numarasi degerini icerir

*  #6999: #6997 degiskeninde belirtilen parametre bitinin
bit degerini (0 veya 1) icerir.

NOT: 6998 ve 6999 degiskenleri salt okunurdur.

Sirastyla 1 parametresinden baslayan #30000 - #39999
makro degiskenlerini de kullanabilirsiniz. Parametre
numaralari hakkinda daha ayrintili bilgi icin Haas Fabrika
Satig Magazas! ile iletisime gecin.
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KULLANIM:

Bir parametrenin degerine erismek icin, parametre
numarasini #6996 makro degiskenine kopyalayin. O
parametrenin degeri, asagida gosterildigi gibi #6998 makro
degiskeninde mevcuttur:

%
#6996=601 (Parametre 601'i belirtir) ;

#10000=#6998 (601 parametre degerini #10000 degiskenine
kopyalar) ;

%

Belirli bir parametre bitine erismek icin, parametre
numarasini 6996 degiskenine ve bit numarasini 6997
makro degiskenine kopyalayin. Bu parametre bitinin degeri
asagidaki gibi 6999 makro degiskeni kullanilarak bulunur:

%
#6996=57 (Parametre 57'yi belirtir) ;
#6997=0 (Sifir bitini belirtir) ;

#10000=#6999 (Parametre 57 bit 0' #10000 degiskenine
kopyalar) ;

%



13.6 | FREZE MAKRO - DEGISKENLER

Palet Degistiricisi Degiskenleri

Otomatik Palet Degistiriciden paletlerin durumu asagidaki
degiskenler kullanilarak kontrol edilir:

#7501-#7506 Palet dnceligi
#7601-#7606 Palet durumu
#7701-#7706 Parca programi numaralari paletlere atanirlar
#7801-#7806 Palet kullanim sayisi
#3028 Alici Uzerine yuklenen palet sayisi

#8500-#8515 Gelismis Takim Yonetimi

Bu degiskenler, Gelismis Takim Yonetimi (ATM) hakkinda
bilgi verir. #8500 degiskenini takim grubu

numarasina ayarlayin, daha sonra salt okunur makrolar
#8501 ve #8515'i kullanarak secili takimin bilgilerine
erisebilirsiniz.

#8500 Gelismis Takim Yonetimi (ATM). Grup kimligi

#8501 ATM. Gruptaki bittin takimlarin mevcut olan takim émri ylzdesi.
#8502 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim kullanimi sayisi.

#8503 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim deligi sayisi.

#8504 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim besleme siresi (saniye cinsinden).
#8505 ATM. Gruptaki toplam mevcut takim toplam siiresi (saniye cinsinden).
#8510 ATM. Kullanilacak olan bir sonraki takim numarasi.

#8511 ATM. Bir sonraki takimin mevcut takim 6mru ylzdesi.

#8512 ATM. Bir sonraki takimin mevcut kullanim sayisi.

#8513 ATM. Bir sonraki takimin mevcut delik sayisi.

#8514 ATM. Bir sonraki takimin mevcut besleme siresi (saniye cinsinden).
#8515 ATM. Bir sonraki takimin mevcut toplam siiresi (saniye cinsinden).
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Kapsamli Sistem Degiskenleri (Devami)

#8550-#8567 Gelismis Takim Yonetimi Takimlar

Bu degiskenler takimlar hakkinda bilgiler saglar. #8550
degiskenini takim ofseti numarasina ayarlayin, daha sonra
salt okunur #8551-#8567 makrolarini kullanarak secili
takimin bilgilerine erisin

#50001 - #50200 Takim Tipi

Takim ofseti sayfasinda ayarlanan takim tipini okumak veya

yazmak igin #50001 - #50200 makro degiskenlerini kullanin.

Freze icin Mevcut Takim Tipleri

NOT: #1601 ve #2800 makro degiskenleri, #8550 ve #8567
degiskenlerinin Takim Grubu takimlari igin erisim sagladig
ayni verilere ayri ayri takimlar icin erisim saglar.

TAKIM TiPi TAKIM TiPi#
DELGI 1
Kilavuz 2
Cidar Freze 3
Duiz Freze 4
Nokta Delgi 5
Bilyali Burun 6
Prob 7
ileride Kullanim icin Ayrilmig 8-20
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13.7 | FREZE MAKRO - ALT PROGRAM CAGIRMA SECENEGI

G65 Makro Alt Program Cagirma Secenegi

G65, arglimanlari bir alt programa atama dzelligi ile alt
programi ¢agiran bir komuttur. Format su sekildedir:

G65 Pnnnnn [Lnnnn] [arguments] (argiimanlar) ;

Kare parantez icinde italik harfle yaziimis arglimanlar istege
bagldir. Makro argimanlariyla ilgili daha fazla detay icin bu
kilavuzun Programlama bélimane bakin.

G65 komutu, kumanda strlclisinde mevcut olan bir
program numarasina karsilik gelen bir adresine gereksinim
duyar. L adresi kullanildiginda, makro ¢agrisi belirlenen
sayida tekrarlanir.

Alt program secildiginde, kontrol Unitesi aktif surticideki

alt programi veya programa giden yolu arar. Alt program,
aktif stiriciide bulunamazsa kumanda, Ayar 251 tarafindan
belirlenen siirliciyl arar. Alt program arama hakkinda
daha fazla bilgi icin Arama Konumlarini Ayarlama bélimine
bakin. Kumanda, alt programi bulamazsa bir alarm uretilir.

Ornek 1'de, alt program 1000, alt programa kosullar
aktarilmadan bir defa cagrilmaktadir. G65, M98 ¢agrilarina
benzer ancak ayni degildir. G65 cagrilar 9 defaya kadar
gruplanabilir, program 1 sunu cagirabilir: program 2,
program 2 sunu ¢agirabilir, program 3 ve program 3 sunu
cagirabilir: program 4 seklinde.

Ornek 1:

G65 P1000 (001000 alt programini makro olarak ¢agirin) ;
M30 - (Program Durdurma) ;

001000 (Makro Alt Programi) ;

M99 (Makro Alt Programindan Geri Don) ;

Ornek 2'de, LightHousing.nc programi, icinde bulundugu
yolu kullanarak secilir.

Ornek 2:

G65 P15 A1.B1,;

G65 (/Memory/LightHousing.nc) A1. B1.;

NOT: Dosya yollar biyuk/kiguk harfe duyarhdir.

Ornek 3'de, alt program 9010, egimi G65 komut satirinda
Xve Y 6geleri tarafindan tanimlanan bir hatta siral delik
delmek icin tasarlanmistir. Z delme derinligi Z olarak geger,
ilerleme hizi F olarak gecer ve delinecek delik sayisi T olarak
gecer. Makro alt programi ¢agrildiginda takimin mevcut
konumundan baslayarak delikler aciimaya baglar.

Ornek 3:

NOT: 009010 alt programi, aktif surticlide veya Ayar 252 ile
belirlenen bir strticide bulunmaldir.

GO0 G90 X1,0Y1,0 20,05 S1000 M03 (Takim konumu) ;
G65 P9010 X0,5 Y0,25 70,05 F10,0 T10 (O009010'u arayin) ;
M30

009010 (Diyagonal delik modeli) ;

F#9 (F=ilerleme hiz)) ;

WHILE [#20 GT 0] DO1 (T tekrar siiresi) ;

G91 G81 Z#26 (Z derinliginde delme) ;

#20=#20-1 (Azaltma sayaci) ;

IF [#20 EQ 0] GOTOS5 (Tim delikler delindi) ;

GOO X#24 Y#25 (Egim boyunca hareket et) ;

N5 END1;

M99 (Cagirana geri don) ;
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13,8 | ADLANDIRMA

Adlandirma

Adlandirilan kodlar, bir makro programini referans alan,
kullanici tanimli G ve M kodlaridir. Kullanicilar igin 10
adlandiriimis G kodu ve 10 adlandinlmis M kodu mevcuttur.
9010 ile 9019 arasindaki program numaralari, G kodu
adlandirmasi icin ve 9000 ile 9009 arasindaki program
numaralari, M kodu adlandirmasi icin ayrilmistir.

Adlandirma, bir G-kodu veya M-kodunun G65 P#####
dizisine atanmasi anlamina gelir. Ornegin, dnceki Ornek 2'de
bunu yazmasi daha kolay olur:

G06 X0,5Y0,25 70,05 F10,0T10;

Adlandirirken, degiskenler bir G kodu ile gegilebilir;
degiskenler bir M-Kodu ile gecilemez.

Burada, kullaniilmamis bir G kodu degistirilmistir, G65
P9010 icin GO6. Onceki blogun calismast icin, alt program
9010 ile baglantili deger 06'ya ayarlanmalidir. Adlandirma
parametrelerinin nasil ayarlanacagi hakkinda bilgi icin
Adlandirma Parametrelerini Ayarlama bolimune bakin.

NOT: GO0, G65, G66 ve G67 ad verilemez. 1 ila 255
arasindaki tim kodlar adlandirilmak icin kullanilabilir.

Bir makro ¢agri alt programi bir G koduna ayarlanirsa ve

alt program bellekte degilse, bir alarm meydana gelir. Alt
programin nasil bulunacag hakkinda bilgi icin sayfa 139'da
verilen G65 Makro Alt Program Cagirma bollimune bakin. Alt
program bulunmazsa bir alarm verilir.

Bir makro ¢agri alt programi bir G koduna ayarlanirsa ve
alt program bellekte degilse, bir alarm meydana gelir. Alt
programin nasil bulunacag hakkinda bilgi icin Makro Alt
Program Cagrisi bollimune bakin. Alt program bulunmazsa
bir alarm verilir.

140 | 2023 Freze Operator Kilavuzu



14,1 | FREZE - KONTROL SIMGELERI KILAVUZU

Simge Kilavuzu

Kurulum

Kurulum modu kilitlenir; kontrol (initesi
Galistir modundadir. Bircok makine
fonksiyonu, makine kapilari acik
konumdayken devre disi birakilir veya
sinirlandirilir.

Elle Kumanda

Bir eksene mevcut elle kumanda hizinda
elle kumanda edilmektedir.

Kurulum

Kurulum modunun kilidi agilir; kontrol
unitesi Kurulum modundadir. Bircok
makine fonksiyonu mevcuttur, ancak
makine kapilart agik konumdayken
sinirlandirilabilir.

Otomatik Parca
Yiikleyici Modu

Bu simge, makine Otomatik Parca Yikleyici
Modundayken gorinir.

Kapiya Dongii
Yaptirin

Kapi sensériiniin calistigindan emin

olmak icin kapiya en az bir kez dongi
yaptiriimalidir. Kullanicr hentiz kapiyi
calistirmamigsa [POWER UP] sonrasinda bu
simge gorundr.

Glig tasarrufu servolar kapal 6zelligi aktiftir.
Ayar 216, SERVO VE HIDROLIK KAPATMA,

bu 6zelligin aktiflesmesinden dnce izin
verilen zaman siresini belirler. Servolari
etkinlestirmek icin bir tusa basin.

Kapi Acik

Uyari, kapr agik.

Palet Yiikii
Kapagi Acik

Palet ylkleme istasyonu acik.

Elle Kumanda

Kontrol unitesi bir ¢alistir-durdur-elle
kumanda-devam calismasi sirasinda
is parcasina dondiglinde bu simge
goruntalenir.

Isik Perdesi
Ihlal

Bu simge, makine bosta oldugunda ve 151k
perdesi tetiklendiginde gorunir. Ayrica bir
program calisirken ve 151k perdesi calisirken
de gorundr. Isik perdesi gorus hattindan
engel kaldinldiginda bu simge kaybolur.

Elle Kumanda

Calistir-durdur-elle kumanda et-calismaya
devam seklinde calismanin déns
bélimiinde[FEED HOLD] diigmesine
basiimistir.

Elle Kumanda

Bu simge bir calistir-durdur-elle kumanda-
devam calismasi sirasinda elle kumanda
kolunu uzaga hareket ettirmeniz gerektigini
gosterir.

Isik Perdesi
Tutma Bu simge, bir program calisirken ve is1k
perdesi tetiklendiginde gorunir. Bu simge
" [CYCLE START] tusuna bir daha basildiginda
silinir.
Calisiyor

Makine bir program ylritmektedir.

Besleme
Bekletme

Makine besleme bekletme modundadir.
Eksen hareketi durmustur, ancak is mili
dénmeye devam ediyordur.

Makine bir kesme hareketi yirGtiyordur.
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Simge Kilavuzu
Hizh Diisiik
Makine miimkiin olan en yiiksek devirde K$an2|manv
. . . utusu Yag
kesici olmayan bir eksen hareketi (G00) Akisi ) o 5
yuritlyordur. Gegersiz birakmalar, gercek Bu simge, dustik sanziman kutusu yag akisi
hizi etkileyebilir. 1 dakika boyunca devam ettiginde gorunr.
Makine bir bekleme (G04) komutu Diisiik Kontrol Unitesi, diisiik sanziman kutusu yag
iiriitiivordur Sanziman seviyesi tespit etti.
y y ' Kutusu Yagi

Yeniden Bagslat

Ayar 36 ON konumda ise kumada bir
yeniden baglatma éncesinde programi
tarar.

Singbk Durma

SINGLE BLOCK modu etkindir ve kontrol

Unitesi devam etmesi icin bir komut gerekir.

Not: 100.19.000.1100 ve daha ylksek
yazilim versiyonlarinda, is mili fani OFF
konuma getirildiginde, kontrol unitesi
sanziman kutusu yag seviyesi durumunu
izleyecektir. is mili fani kapandiktan sonra,
sanziman yag seviyesi izlemesinin baslamasi
icin bir gecikme olur. Diistik sanziman yag|
simgesini temizlemek icin[RESET] tusuna
basin.

Kapi Tutma

Makine hareketi, kapi kurallari nedeniyle
durmustur.

Déner Uriin
Yaglama Yagi

D

Déner tabla yaglama yagi deposunu kontrol
edin ve doldurun.

El Kiliti

El kilidi etkin. Bir eksen tusuna basarsaniz,
ilgili eksen tekrar [JOG LOCK] tusuna
basilincaya veya eksen sinirina ulagincaya
kadar gecerli elle kumanda hizinda hareket
eder.

Kirli TSC/HPFC
Filtresi

@

Takim icerisinden Su Verme veya Yiksek
Basingli Yikama Sogutma Sivisi filtresini
temizleyin.

Uzaktan Elle
Kumanda

Opsiyonel uzaktan el kumandasi etkindir.

Diisiik
Sogutma Sivisi
Konsantresi

Sogutma sivisi doldurma sistemi konsantre
deposunu doldurun.

Vektor Elle
Kumanda

Bes eksenli makineler icin takima doner
pozisyonlarla tanimlanmig vektdr boyunca
elle kumanda edilir.

Pulse]jet Diisiik
Yag

Bu simge, sistem PulseJet yag deposunda
diisiik yag durumu tespit ettiginde goruntr.
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Yagi

®

is mili yaglama yagi sistemi bir disiik yag
seviyesi durumu tespit etti veya eksen
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ya da dustk basin¢ durumu tespit etti.
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Simge Kilavuzu

Diisiik Yag

Déner fren yagi seviyesi duslktur.

Diisiik Hava
Akasi

Metrik Mod - Makinenin dogru calismasi
icin hava akigi yeterli degildir.

Kalan
Basing

Bir yaglama ¢evriminden dnce, sistem,
gres basing sensoriinden kalan basing
tespit etmistir. Bu, eksen gres yaglama
sistemindeki bir tikama yuzinden olabilir.

[HANDLE SPINDLE] tusuna bastiginizda
el kumandasi, is mili artirma ytizdesini
degistirir.

Bugu Filtresi

£3

Bugu emici filtresini temizleyin.

[HANDLE FEED] tusuna bastiginizda el
kumandasi, besleme hizi artirma ytzdesini
degistirir.

Mengene Klamp

Mengeneye klamp komutu verildiginde
bu simge gorlindr.

Kol Kaydirma

[HANDLE SCROLL] tusuna bastiginizda, el
kumandasi metni kaydirir.

PulseJet yag seviyesi dusuk.

Sogutma Sivisi Aynalama
Dusiik (Uyar) Aynalama modu etkindir. Ya G101
Sogutma sivisi seviyesi dilsiik programlanir veya Ayar 45, 46, 47, 43, 80
' veya 250 (X, Y, Z, A, B veya C eksenleri ayna
goriintust) ON olarak ayarlanir.
Diisiik Pulsejet
Yagi

Bir doner eksen freni veya doner eksen
frenlerinin bir kombinasyonun kelepgesi
agiimistir.

Bugu Kondan-
satorii

Bu simge, bugu kondensatéri agildiginda
gordndar.

Bir doner eksen freni veya bir doner eksen
fren kombinasyonu sikilmistir.

Diisiik Hava
Akasi

inc Modu - Makinenin dogru calismast icin
hava akisi yeterli degildir.
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Simge Kilavuzu
HPU Yagi Diisiik Transformator
Asiri Isinma
HPU yag seviyesi diisiik. Yag seviyesini (Alarm)

kontrol edin ve makine icin dnerilen yag
ekleyin.

HPU Yag
Sicakhigi (Uyari)

Il

HPU'yu guvenilir bir sekilde calistirmak icin
yag sicakligi cok ylksek.

=

Bu simge, transformatdr ¢ok uzun siire asiri
sicak durumda kaldiginda gérunir. Makine,
bu durum diizelene kadar calismaz.

Diisiik Voltaj
%Uyarl)

Yo

PFDM, dusuk giris voltaji tespit eder. Bu
durum devam ederse, makine calismayi
srdiremez.

is Mili Fami
Calismiyor

&

is mili fani calismayi durdurdugunda bu
simge gorundr.

Diisiik Voltaj
Alarm)

VOLTAGE

%

Glg Ariza Tespit Mod(ilu (PFDM),
calistirmak icin cok dusuk giris voltaji algilar.
Makine, bu durum diizelene kadar ¢alismaz.

Elektronik
Aksam Asiri
Isinma (Uyan)

©

Kontrol unitesi, kabin sicakliklarinin
elektronik aksamlar icin potansiyel olarak
tehlikeli olan seviyelere yaklastigini tespit
ettiginde bu simge gorundr. Sicaklik bu
Onerilen seviyeye ulasir veya bu seviyeyi
asarsa 253 ELEKTRONiIK AKSAM ASIRI
ISINMA alarmi verilir. Kabinin hava
filtrelerinde tikaniklik olup olmadigi ve
fanlarin dogru sekilde calisip calismadigini
kontrol edin.

Elektronik
Aksam Asiri
Isinma (Alarm)

©

Bu simge, elektronik aksam ¢ok uzun siire
asiri sicak durumda kaldiginda gorindir.
Makine, bu durum diizelene kadar ¢alismaz.
Kabinin hava filtrelerinde tikaniklik olup
olmadigi ve fanlarin dogru sekilde calisip
calismadigini kontrol edin.

Yiiksek Voltaj - . . -
(Uyan) PFDM, giris voltajinin belirlenmis bir sinirin
Uzerinde, fakat calisma parametrelerinin
k icerisinde oldugunu tespit eder. Makine
“gllﬁslg b||e§en|er|p|n hasargormesml onlemek igin
durumu duzeltin.
Yiiksek Voltaj
(Alarm)

.

VOLTAGE

PFDM, calismayacak kadar yuksek olan
ve makinede hasara neden olabilecek
giris voltaji tespit eder. Makine, bu durum
diizelene kadar calismaz.

Dalgalanma Ko-
ruyucu Hatasi

Dalgalanma Koruyucu Hatasl tespit

Transformator
Asiri Isinma
(Uyarr)

®

Bu simge, transformatoriin 1 saniyeden
uzun sire asirt 1Isindigi tespit edildiginde
gordndr.

Algiland edildigini gosterir. Bu simge, hata giderilene
kadar etkin kalir.
UYARI: Makineyi bu durumda kullanmaya
devam ederseniz: Elektronik aksam,
herhangi bir elektrik dalgalanmasinda hasar
gorebilir.

Robot
Pil Diisiik

Robot Pili Dusuk Lutfen puls kodlayici
pillerini en kisa siirede degistirin. Robotu
KAPATMAYIN, aksi takdirde yeniden
6gretme gerekebilir. Daha fazla bilgi icin
servis belgelerindeki 9156.062 ROBOT
KOMUTU BASARISIZ SRVO-062 BZAL
alarmina bakin.
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Simge Kilavuzu

Diisiik Hava . L Yedek Acil
Uyari) Makineye gelen hava basinci, pnomatik Durdurma | Yardimci bir aygitta [EMERGENCY
sistemleri glivenilir sekilde calistirmak icin .
o 2 o 2 . STOP] tusuna basiimistir. Bu simge,
cok distktur. Pnématik sistemlerin hasar [EMERGENCY STOP] tusu serbest
yLow gormesini veya yanlis calismasini 6nlemek o :
u AIR S° L3 birakildiginda kaybolur.
icin bu durumu duzeltin.
Diisiik Hava Uzaktan El
(Alarm) Kumandasi-XL

Makineye gelen hava basinci, pnomatik
sistemler icin cok disuktir. Makine, bu
durum diizelene kadar caligmaz. Daha
yuksek kapasiteli bir hava kompresoriine
ihtiyaciniz olabilir.

Yiiksek Hava
(Uyanr)

Makineye gelen hava basinci, pnomatik
sistemleri glivenilir sekilde calistirmak icin
cok ylksektir.

Pnématik sistemlerin hasar gérmesini veya
yanlig calismasini énlemek icin bu durumu
diizeltin. Makinenin hava girisine bir
regilator takmaniz gerekebilir.

(RJH-XL) Acil

Durdurma ,
RJH-XTde [EMERGENCY STOP] tusuna
basiimistir. Bu simge, [EMERGENCY STOP]
tusu serbest birakildiginda kaybolur.

Tek Satir

SINGLE BLOCK modu etkin. Kumanda bir
seferde (1) blok program yuritir. Sonraki

satirt ylrutmek icin [CYCLE START]tusuna
basin.

Yiiksek Hava
(Alarm)

O

Makineye gelen hava basinci, pnomatik
sistemleri ¢alistirmak icin ok yuksektir.

Makine, bu durum diizelene kadar ¢alismaz.

Makinenin hava girisine bir regulator
takmaniz gerekebilir.

Asih Kumanda
Acil Durdurma

®

Asili kumandadaki [EMERGENCY
STOP] tusuna basilmistir. Bu simge,
[EMERGENCY STOP] tusu serbest
birakildiginda kaybolur.

Otomatik Palet
Degistirici Acil
Durdurma

®

Palet degistiricideki [EMERGENCY
STOP] tusuna basiimistir. Bu simge,
[EMERGENCY STOP] tusu serbest
birakildiginda kaybolur.

Takim Omrii
(Uyarr)
Kalan takim 6mr, Ayar 240'in altindadir
veya mevcut takim, kendi takim grubundaki
son takimdir.
Takim Omrii
(Alarm)
Takim veya takim grubu siiresi sona ermistir
ve yedek takimlar mevcut degildir.
Opsiyonel
durdurma

OPSiYONEL DURDURMA etkin. Kontrol
unitesi her MO1 komutunda programi
durdurur.

Takim
Degistirici Acil
Durdurma

®

Takim degistirici muhafazasinda
[EMERGENCY STOP] tusuna basiimigtir.
Bu simge, [EMERGENCY STOP] tusu
serbest birakildiginda kaybolur.

Satir Silme

BLOCK DELETE aktiftir. Blok Silme, Agik
oldugunda kontrol, ayni satirdaki Dlz
Kesme isaretini (/) izleyen kodu yok sayar
(yaratmez).

2023 Freze Operator Kilavuzu | 145




14,1 | FREZE - KONTROL SIMGELERI KILAVUZU

Simge Kilavuzu

TC Kapi Acik

Yana monteli takim degistirici kapisi agiktir.

Konveydr Geri

Konveyor etkindir ve geri hareket
etmektedir.

Bu simge, takim karuseli otomatik/manuel
anahtar vasitasi ile manuel moddayken
gorunir. Bu anahtar sadece takim kafesi
olan makinelerde bulunur.

Takim igerisinden Su Verme (TSC) sistemi
etkindir.

Takimhane
Tornasi saate
ters yon

Yana monteli takim degistirici karuseli saat
yoninin tersine doniyordur.

Takim Hava Ufleme (TAB) sistemi etkindir.

Takimhane
Tornasi saat
yonii

Yana monteli takim degistirici karuseli saat
yoniinde déntyordur.

Hava Ufleme

Otomatik Hava Tabancasi (AAG) etkin.

Takim
Degistirme

Bir takim degistirme devam etmektedir.

Opsiyonel Yiiksek Yogunluklu (HIL) ACIK
konumda ve kapilarin agik oldugunu
gosterir. Stire, 238 Ayari ile belirlenir.

Takim Klamp
Ayrilmis

is milindeki takim klampi ayrilmistir.

Ana sogutma sivisi sistemi etkindir.

Prob sistemi etkindir.

Konveyér ileri

Konveyor etkindir ve ileri hareket
etmektedir.

146 | 2023 Freze Operator Kilavuzu




15.1 | FREZE - RJH-TOUCH XL GENEL BAKIS

RJH-Touch XL Genel Bakig

Uzaktan El Kumandasi (RJH-Touch XL), daha hizli ve daha
kolay kurulum icin elde tasinan sekilde erisim saglayan
opsiyonel bir aksesuardir.

Bu cizim bazi bilesenleri gostermektedir:

1. Cevrim Baslatma. Asil kumandadaki [CYCLE START]
tusu ile ayni islevdedir.

2. Besleme Bekletme. Asili kumandadaki [FEED HOLD]
diigmesi ile ayni islevdedir.

3. Fonksiyon Tuslari Bu anahtarlar gelecekteki kullanim
icindir.
4. Hizl kumanda dugmesi. Bu anahtar, elle kumanda yéni

tuslarindan biriyle ayni anda basildiginda itme hizini
ikiye katlarrinden.

5. Yon tuslarini jog. Bu anahtarlar, tus takimi jog ok
tuslari ile ayni sekilde calisir. Ekseni kosmak icin basili
tutabilirsiniz.

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

X 00000
Y 0.0000
Z 0.0000

X . 0.0000

7Eﬂ-
8

Tum RJH-Touch XL fonksiyonlarini kullanabilmek icin
makinenizde Yeni Nesil Kontrol yazilimi 100.21.000.1000
veya ustl olmalidir. Sonraki bélimlerde RJH-Touch'in nasil
calistinlacagl aciklanmaktadir.

o

LCD dokunmatik ekran.

7. Kilif. RJH-XL'i aktiflestirmek icin kiliftan disari yukari
kaldirin. RIH-XL'i devre disi birakmak icin kilifa geri
koyun.

8. lslev sekmeleri. Bu tuglarin farkli modlarda farkl
fonksiyonlari vardir. Kullanmak istediginiz fonksiyona
denk dusen tusa basin.

9. E-El Carki Elle Kumanda Bu digme, asili kumanda
butonundaki el kumandasi gibi ¢alisir. Digmeye
her tiklandiginda, secilen eksen secilen mevcut elle
kumanda oraniyla bir birim hareket eder.

10. Acil Durdurma. Asili kumandadaki [EMERGENCY STOP]
tusu ile ayni islevdedir.

RJH fonksiyonlarinin ¢cogu El Kumandasi modunda
mevcuttur. Diger modlarda, RJH ekrani, aktif programa veya
MDI programina iliskin bilgileri gérunttler.

NOT: Makine agikken RJH-XL
¢ikarilamaz.

2023 Freze Operator Kilavuzu | 147



15.2 | FREZE - RJH-TOUCH XL MANUEL ELLE KUMANDA

RJH-Touch XL Manuel Elle Kumanda

1. Ekranda [MENU] secenegine dokunun.
2. Ekranda Manuel Elle Kumanda 6gesine basin.

3. Elle kumanda oranini degistirmek icin ekranda .0001,
.0010, .0100, .1000 basin.

4. Ekseni degistirmek icin ekrandaki eksen konumuna veya
RJH-XL'teki [F1]/[F3] secenegine dokunun.

< .0001 pyOloNEe} .0100 .1000 >

AXIS

X -1.0000 1n
Y [ =2.0000 in
Z -5.0000 1n
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15.3 | FREZE - RJH-XL - TAKIM OFSETLERI

RJH-XL - Takim Ofsetleri

Bu fonksiyona RJH-XL'de erismek icin, asili kumanda
uzerinde [OFSET] tusuna basin ve Takim Ofsetleri sayfasini
secin veya RJH-XL ¢alistirma modu menisiinden Takim
Ofsetleri sayfasini secin.

Elle kumanda oranini degistirmek icin ekranda .001, .0010,
.0100, or .1000 basin.

Ekseni degistirmek icin ekrandaki eksen konumuna veya
RJH-XL'teki [F1]/[F3] secenegine dokunun.

Sonraki takima ge¢mek icin ekrandaki [NEXT] secenegine
dokunun.

Takim ofsetini degistirmek icin, TAKIM OFSETI alanini
vurgulayin ve degeri degistirmek icin puls el kumandasi
digmesini kullanin.

Araci istediginiz konuma yerlestirmek icin jog tutamacini
kullanin. Takim uzunlugunu kaydetmek icin [SETL] fonksiyon
tusuna basin.

Takim boyunu ayarlamak icin, 6rnegin takimi baslatmak icin
kullandiginiz kagidin kalinhigini takim boyundan ¢ikarmak
istediginizde:

1. Ekrandaki [ADJUST] secenegine dokunun.

2. Takim uzunluguna eklemek tzere degeri degistirmek
icin (pozitif veya negatif) elle kumandayi kullanin.

3. Ekrandaki [ENTER] secenegine dokunun.

NOT: Makinenizde programlanabilir Sogutma Sivisi
opsiyonu varsa, takim icin musluk pozisyonunu asagidakileri
yaparak ayarlayabilirsiniz:

1. SOGUTMA SIVISI POS alanini vurgulayin.

2. Ekrandaki [ADJST] secenegine dokunun ve elle
kumandayi kullanarak degeri degistirin.

3. Sogutma sivisi konumu degisikligini kabul etmek icin
ekrandaki [ENTER] secenegine dokunun.

Sogutma sivisini agmak ve musluk pozisyonunu test etmek
icin ekrandaki [M08]secenegine dokunun. Sogutma sivisini
kapatmak icin ekrandaki secenege tekrar dokunun.

<.0001 pMeleRN®] .0100 .1000 >

Tool In Spindle 0
Tool Offset 0

AV Length 00000

Coolant Pos 2

Fﬂlm

<.0001 K] .0100 .1000 >
Tool In Spindle 0
Tool Offset 0
v Length 0.0000
Coolant Pos 2

Fﬂlm
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15.4 | FREZE - RJH-TOUCH XL i§ PARCASI OFSETLERI

RJH-XL - Is parcasi Ofsetleri
RJH-XL'de bu isleve erigmek igin, asili kumandadaki _
[OFFSET] tusuna basarak Work Offsets (Is Parcasi Ofsetleri)

sayfasini secin veya RJH-XL operation (calistirma) modu <.0001 pyologRe} .0100 .1000 >
men(sinden WORK OFFSETS secenegini segin.

itme oranini degistirmek icin ekranda .0001, .0010, 0,0100 Work offset G54

veya 0,1000 basin. X 0.0000

Ekseni degistirmek icin ekrandaki eksen konumuna veya Y 0.0000
RJH-XL'teki [F1]/[F3] secenegine dokunun. 7 0.0000

Is parcasi ofset numarasini degistirmek icin, ekrandaki
[WORKN] secenegine dokunun ve yeni bir ofset numarasi

secmek icin el kumandasi kolunu kullanin. X _

Yeni ofset ayarlamak icin ekrandaki [ENTER] secenegine

dokunun. X eksenini hareket ettirmek icin elle kumanda - WRKN| MENU

tekerini kullanin.

Bir eksen ofset pozisyonuna ulastiginda, ofset pozisyonunu
kaydetmek icin ekrandaki [SET] secenegine dokunun.

Bir ofset degerini ayarlamak icin:
1. [AYARLA] fonksiyon tusuna basin.

2. Ofsete eklemek lizere degeri degistirmek icin (pozitif
veya negatif) sinyal diigmesini kullanin.

3. [GiRi§] fonksiyon tusuna basin.
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15.5 | FREZE - RJH-TOUCH XL REFERANSA GITME

RJH-XL - is parcasi Ofsetleri

RJH-XL'de bu isleve erigmek iin, asili kumandadaki _
[OFFSET] tusuna basarak Work Offsets (Is Parcasi Ofsetleri)

sayfasini secin veya RJH-XL operation (¢alistirma) modu
men(sinden WORK OFFSETS secenegini segin.

itme oranini degistirmek icin ekranda .0001, .0010, 0,0100
veya 0,1000 basin.

Ekseni degistirmek icin ekrandaki eksen konumuna veya
RJH-XL'teki [F1]/[F3] secenegine dokunun.

Is parcasi ofset numarasini degistirmek icin, ekrandaki
[WORKN] secenegine dokunun ve yeni bir ofset numarasi
secmek icin el kumandasi kolunu kullanin.

Yeni ofset ayarlamak icin ekrandaki [ENTER] secenegine
dokunun. X eksenini hareket ettirmek icin elle kumanda
tekerini kullanin.

Bir eksen ofset pozisyonuna ulastiginda, ofset pozisyonunu
kaydetmek icin ekrandaki [SET] secenegine dokunun.

Bir ofset degerini ayarlamak icin:
1. [AYARLA] fonksiyon tusuna basin.

2. Ofsete eklemek lizere degeri degistirmek icin (pozitif
veya negatif) sinyal diigmesini kullanin.

3. [GiRi$§] fonksiyon tusuna basin.

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

X 0.0000
Y 0.0000
Z 0.0000

X ~ 0.0000
|_SETJADJST] | WRKNIMENU]
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15.6 | FREZE - RJH-XL - YARDIMCI MEN{

RJH-XL Yardimci Menii
RJH-XL'de bu isleve erismek icin, RIH-XL operation _
(calistirma) modu mentstinden AUXILIARY mendsinu

segin.

Ekrandaki [SPNDL] secenegi, is milini saat ydnlnde ve saat
yonunun tersine gevirir.

Ekrandaki [M08] secenegi ile sogutma sivisi kontrol

edilebilir. Coolant OFF
Spindle 0 STOP

Fim--lm
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15.7 | FREZE - RJH-XL - i$ PARCASI BAGLAMA

RJH-XL - is Parcasi Baglama

RJH-XL'de bu isleve erismek icin, asili kumandada
[CURRENT COMMANDS] tusuna basin ve ardindan devices
(aygitlar) sekmesi altinda working (calisma) sekmesine

gidin veya RJH-XL operation (calistirma) modu mentsinden
WORKHOLDING 6gesini segin.

Secili mengeneyi sikmak/ayirmak icin ekrandaki [CLAMP]/
[UNCLA] seceneklerine dokunun.

WH

Status: Unclamped

1: Pneumatic

Fm---m
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15.8 | FREZE - RJH-TOUCH XL PROGRAM MODU

RJH-XL - Program Modu

NOT: Goriintiiler MDI'y1 gosterir, ancak asagidaki Edit: MDI
talimatlar hem MDI hem de MEM icin gecerlidir.
< o€ TO GO MACH OPER >

Asil kumandada MDI'ye veya MEM'e basildiginda RJH'de 4

ana sekme [1] goriiniir:WORK, TO GO, MACH, ve OPER. X 0.0000 Y 0.0000
[WORK] etkinken, ekranda parca referansina gére eksen 3
konumlari gésterilir. Z 0.0000
[TO GO] etkinken, ekranda eksenlerin komut verilen GO1 X-10. F100 ;
noktaya ulasmasi icin kalan mesafe gosterilir. A MO
H
[MACH] etkinken, ekranda makine sifir noktasina gore X0. ;
eksen konumlari gosterilir. M99
X 2

[OPER] etkinken, ekranda eksenlerin elle kumanda edildigi
mesafe gosterliir.

Ekranin altinda 5 secenek bulunur [2]: SINGL, OPSTP, BLK
D, M08, MENU.

SINGL secenegine dokunuldugunda, etkin satir [3] uygulanir
ve durur ve [CYCLE START] tusuna basildiginda bir sonraki

satir uygulanir ve durur. Edit: MDI
OPSTP istege bagl durdurmadir, buna basildiginda program | >
her MO1'de durus WORK T0 GO MACH OPER -
NOT: Otomatik kapil makinelerde, OPSTP secenegi ile her X 0.0000 Y 0.0000
MO01'de durulur ve kapilar acilir. 7 0.0000
BLK D blok silmedir, buna basilirsa, program calistirildiginda
kesme isaretiyle baslayan her satir [4] atlanr. GO1 X-10. F100 ;
MO08'e basildiginda, sogutma sivisi ¢alisir ve digmede M09 MO1 ;
gorundr, ona basildiginda ise sogutma sivisi durur. [/ X0. ;

M99 ;

mm
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16.1 | FREZE - OPSIYON PROGRAMLAMA / OZELLIK LiSTESI

Giris

Makinenizle birlikte gelen standart fonksiyonlara ek
olarak, 6zel programlama islevleriyle donatilmig opsiyonel
ekipmanlara da sahip olabilirsiniz. Bu bélimde bu
seceneklerin nasil programlanacagi agiklanmistir.

Ozellik Listesi

Ozellik Listesi hem standart hem satin alinabilir opsiyonlari
icerir.

Listeye erismek icin:

[DIAGNOSTIC] tusuna basin.

Parametreler ve ardindan Ozellikler sekmesine gidin.
(Satin alinmis opsiyonlar yesil olarak isaretlenir ve durumu
PURCHASED olarak belirtilir.)

Makinenizde halihazirda mevcut degilse bu secenekleri
satin almak icin Haas Fabrika Satis Magazasi temsilcinize
danisabilirsiniz.

& And Malntenance

Saareh (TEXT) [F1], ar {F1] ta elaar.

Date:

Maching Feature Disablad | Reaining 5 Days 1 hr

E2 T — _Purchased Acquired 85-20-16
| | Botation And Scaiing _Purchased Acquirad 85-20-16
i3 Tapping | Furchased | #equired 05-20-16
LI[TCPC and DWD | Trjout Available | S
[T M1E Spindia Orient [ Purchased Acquired 85.20-16
| High Speed Machining | Tryout Awvailable S

|« WS Editing Purchased Acquired @5.20-16
|l Fourth Ass | Pufthased | = Acquired @3-20-16

Filth &z Feature Disablad Purchase Required
{1+ M2 Mamary: 1G8 _Purchased Acguirad 83.20.16
v} irgless Naiworiding _Purchased Acquinad 632016
¢l Compansation Tables | PFurchased | Acguirad B -20-15
o [Through Spandie Coalant _|_Feature Disablad | Purchase Reguired
|| Miaw Spindle Speed: 8160 AFM Purchased Acquirad 85-20-16

Teyaut time = anly updated while Featura = enabled

_ Purchase Feature With Emered Actvation Cada.

. Turn Orif Featura

Satin Alinan Opsiyonlari Etkinlestirme/Devre Disi Birakma

Satilan alinmis bir opsiyonu etkinlestirme veya devre disi
birakmak igin:

Opsiyonu FEATURES (OZELLIKLER) sekmesinde secin.
Opsiyonu ACMAK/KAPATMAK icin [ENTER] tusuna basin.
NOT: ilgili opsiyon OFF konumdayken kullanilamaz.

Opsiyon Deneme

Bazi opsiyonlar 200 saat deneme siiresi sunar FEATURES
sekmesinde Status (Durum) siitununda deneme sunan
opsiyonlar gosterilir.

NOT: Bir opsiyonun denemesi bulunmuyorsa, Statur
(Durum) sitununda FEATURE DISABLED ibaresi gortnir, bu

durumda opsiyonu kullanabilmek icin satin almaniz gerekir.

Denemeye baslamak icin:

Ozelligi secin.

[ENTER] tusuna basin. Opsiyonu devre disi birakmak ve
zamanlayicyr durdurmak icin [ENTER] tusuna tekrar basin.

Ozellik durumu TRYOUT ENABLED olarak degisir ve tarih
stitununda deneme siiresinden kalan siire saat cinsinden
gosterilir. Deneme siiresi sona erdiginde ise durum, SONA
ERDI olarak degisir. Sona eren secenekler icin deneme
sliresini uzatamazsiniz. Kullanabilmek icin satin almaniz
gerekir.

NOT: Deneme siiresi yalnizca opsiyon etkinlestirildiginde
glincellenir.
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16.2 | FREZE - DONDURME VE OLCEKLENDIRME

Donme ve Olgme

Dénme bir paterni baska bir konuma veya bir ¢cevre
etrafinda cevirmenize izin verir. Olceklendirme ile takim yolu
veya sablonu kicultilip bayatdlebilir.
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16.3 | FREZE - GORSEL PROGRAMLAMA SISTEMi (VPS)

3

Gorsel Programlama Sistemi (VPS)

VPS, programlari program sablonlarindan hizla

olusturmanizi saglar. VPS'ye erismek icin, EDIT'e basin
ve ardindan VPS sekmesini secin.

VPS Baslangic Ekrani.

[1] Son Kullanilan Sablonlar,

[2] Sablon Dizini Penceresi,

[3] Sablon Yiklemek icin ENTER

[4] Son Kulanilan ve Sablon Dizini Arasinda Gegis

Yapmak igin F4.

“-154.01 =G 154 F1
54w G54 o
'|'1|.

-]

=i O - O
L -
16 - L
10-01

0l
mag - 18

| Ertar Eha work Gitsel Muinbesr 154= G54, 15481 - G154 PR L

VPS Oyma Programi Olusturma
Penceresi Ornegi.

1] Degisken Cizimi
2] Degiskenler Tablosu
3] Degisken Agiklama Metni

[
[
[
[4] Sablon Cizimi

5] G-kodu Olustur F4,

[
[
[7] Temizle ORIGIN,
[

8] Varsayilan deger degistirildi

gostergesi.

6] MDI'Da caligtir CYCLE START,

| Mascwirtly Ui

|V kagrmarg

L

| CuiTosrt [7el Ofy
| .

| fatieTe e w s d ]
| 1 e %
| -

| 11w
|

VPS Ornegi

VPS'yi kullandiginizda, programlamak istediginiz fonksiyon
icin bir sablon secersiniz ve ardindan bir program
olusturmak icin degiskenleri girersiniz. Varsayilan sablonlar
problama ve parca ozelliklerini icerir. Ayrica 6zel sablonlar
da olusturabilirsiniz. Ozel sablonlar hakkinda yardim icin
HFO'nuzdaki Uygulamalar departmanini arayin.

1. EDIT'e basin ve VPS sekmesini secin.

2. VPS meni segenegini vurgulamak icin imleg ok tuglarini
kullanin. Secenegi secmek icin SAG imleg ok tusuna
basin.

3. Sonraki menuden Engraving (Oyma) secenegini secerek
vurgulanmasini saglayin.

4. Program Olusturma penceresinde, YUKARI ve ASAGI ok
tuslarini kullanarak degisken satirlarini vurgulayin.

5. Vurgulanan degisken icin bir deger yazin ve ENTER
(GIRIS) tusuna basin. Kumanda, varsayilan deger
degistirildiginde, degiskenin yaninda bir yildiz isareti
(*) gosterir. Degiskeni varsayilana geri ayarlamak igin,
ORIGIN dugmesine basin. Sonraki degiskene gitmek icin
DOWN (ASAGI) imle¢ ok tusuna basin.
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16.3 | FREZE - GORSEL PROGRAMLAMA SISTEMi (VPS)

Ornek oyma cevrimini olusturmak icin bu degisken
degerlerini kullanacagiz. Tum pozisyon degerlerinin ig
koordinatlarinda verildigine dikkat edin.

AD Aciklama DEGER
WORK_OFFSETS is Parcasi Ofseti Numarasi 54

T Takim Numarasi 1

S is Mili Hizi 1000
F ilerleme hizi 15
M8 Sogutma Sivisi (1 - EVET / 0 - HAYIR) 1

X Baslangi¢ X Pozisyonu 2

Y Baslangic Y Pozisyonu 2

R R-Duizlem Yiksekligi 0,05
VA Z Derinlik -0,005
p Metin veya Seri Numarasi Anahtari (0 - Metin, 1 - Seri Numarasi) 0

] Metin Yuksekligi 0,5

I Metin Agisi (Yataydan Derece) 45

METIN islenecek Metin ISLENECEK METIN

6. Tum degiskenler girildiginde, programi hemen MDI'de
cahstirmak icin [CYCLE START] diigmesine basabilir
veya kodu programi calistirmadan panoya veya MDl'a
kopyalamak icin F4 tusuna basabilirsiniz.

% ( METIN ISLEME : iSLENECEK METIN
011111; );

(Oymay; G47 E7.5000 F15. 145.).5 PO R0.05
(TAKIM 1) ; Z-0.005 (ISLENECEK METIN) ;

(IS MiLi 1000 RPM / BESLEME 15.); G0 Z0.05 M09 ;

( DERINLIK 0,005 ) ; MO5 ;

T1 M06; G91 G28 20. ;

G00 G90 G54 X2. Y2. S1000 M03 ; G91 G28 YO, ;

G4370.05H1; MO1 ( OYMA SONU ) ;

MO8; %

GO0 G90 G54 X2.Y2.;
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16.4 | FREZE - RIJIT KILAVUZ CEKME

Rijit Kilavuz Cekme

Bu secenek, bir frezede kilavuz cekme sirasinda is
milinin RPM'sini ilerleme hiziyla senkronize eder.

16.6 | FREZE - YUKSEK HIZDA iSLEME

Yiiksek Hizda isleme

Haas yiksek hizda isleme secenegi daha yliksek
besleme hizlarina ve daha karmasik takim yollarina
imkan verir. HSM, programlanan yolda herhangi bir
bozulma riski olmaksizin 1200 ipm'ye (30,5 m/dak)
varan kontur dolasma beslemeleri saglamak tzere
interpolasyon Oncesi ivmelenme adinda bir hareket
algoritmasi ve tam 6nden okuma kullanir. Bu da ¢evrim
stirelerini kisaltir, hassasiyeti yikseltir ve hareketi daha
yumusak hale getirir.

16.5 | FREZE - M19 i$ MILI POZISYONLAMA

M19 is Mili Pozisyonlama
Is Mili Pozisyonlama, is milini programlanan bir aciya

pozisyonlamaniza izin verir. Bu se¢enek uygun maliyetli,
hassas pozisyonlama saglar.

16.7 | FREZE - EK BELLEK SECENEGI

ilave Bellek Secenegi

Is Mili Pozisyonlama, is milini programlanan bir aciya
pozisyonlamaniza izin verir. Bu se¢enek uygun maliyetli,
hassas pozisyonlama saglar.
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16.8 | FREZE - PROBLAMA

Problama

Ofsetleri ayarlamak, isi kontrol etmek, takimlari 6lcmek

ve takimlari kontrol etmek icin opsiyonel bir prob sistemi
kullanabilirsiniz. Bu bélimde temel prob kullanimi ve sorun
giderme agiklanmistir.

Takim Probu Kontrolii

Takim probunun dogru calistigindan emin olmak icin bu
adimlari gerceklestirin:

1. MDI modunda sunlari 2. Kaleme [2] dokunun.

calistirin: Makine "bip" sesi cikarir ve LED N S
M59 P2 ; kirmizi [1] olur. Boylece takim o
G04 P1.0; probunun basladig belirtilir.

M59 P3; ‘

Bdylece takim probu ile iletisim
baslar, bir saniye gecikmeyle takim
probu ¢alisir. Takim probundaki

3. Probu devre disi birakmak
icin RESET tusuna basin.
Prob LED'i [1] soner.

LED [1] yesil yanip s6ner.

is Probu Kontrolii

is parcasi probunun dogru calistigindan emin olmak
icin bu adimlar gergeklestirin:

©

1 is parcasi probunu takim
degistirme ile segin veya is parcasi
probunu is miline mantel olarak
ekleyin.

4 Kaleme [2] dokunun. 1

ooo
ooo

Makine bip sesi ¢ikarir ve LED

kirmizi [3] olur. Bdylece is parcasi

probunun calistigl belirtilir.

2 MDI modunda M69 P2'yi calistirin ;
Bdylece is parcasi probu ile iletisim
baslar.

5 Probu devre disi birakmak icin
RESET dligmesine basin.

3 MDI modunda M59 P3'i calistirin; is parcasi probu LED'i séner [1].

Prob LED'i yesil yanip séner [11.
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16.8 | FREZE - PROBLAMA

Prob Ornegi

Makinede isleme sirasinda parcanizin dogru boyutlarda
oldugunu kontrol etmek icin bir prob kullanabilirsiniz.
Ornegin bu program karesel deformasyonu kontrol etmek
icin is parcasi probunu kullanmaktadir. Program, problama
icin 6zel olarak olusturulmug 9XXXXX makro programlarini

(0.0,-0.25,-0.5)
(0.0,-0.5,-0.5) 3

(0.0,-0.75,-0.5)

cagirmak icin G65'i kullanmaktadir. Bu programlar hakkinda
daha fazla bilgiyi diy.haascnc.com web sitesinde Servis
sekmesine tiklayarak Renishaw kilavuzlarinda bulabilirsiniz.

Program asagidakileri yapar:

1 Bir takim degistirdikten, referans pozisyonuna
geldikten ve takim boyu telafisi ekledikten sonra
sistem is parcasi probunu agar ve giivenli bir
baslatma konumuna gider.

2 Prob kalemi bir merkezi baslatma pozisyonu [1]
saglamak icin gerekli Z Ekseni noktasinda ylizeye
bitisik hareket eder.

X 3 Cevrim, ylizey agisini belirlemek icin baglangig
pozisyonunu simetrik olarak etrafinda iki 6lclim
yapar [2], [3].

4 Son olarak prob mili kendi giivenli dig

T, % pozisyonuna gider, probu kapatir ve referans
pozisyonuna doner.

Ornek:

%

000010 (GONYE KONTROL) ;

T20 M06 (PROB) ;

GO0 G90 G54 X0.YO.;

G43 H20 Z6. ;

G65 P9832 (IS PARCASI PROBU ACIK) ;

G65 P9810 Z-0.5 F100. (GUVENLI HAREKET) ;
G65 P9843 Y-0,5 DO,5 A15. (ACI OLCUMU) ;
G65 P9810 Z6. F100. (GUVENLI CIKIS);
G65 P9833 (|$ PARCASI PROBU KAPALI) ;
GO0 G90 G53 Z0.;

MO1;

( PARCA PROGRAMI ) ;

GO0 G90 G54 X0.YO.;

T2 M06 (1/2" PARMAK FREZE) ;

GO0 G90 G43 H02 Z1.5;

G68 R#189 ;

G071 X-2. F50. ;

M30
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16.8 | FREZE - PROBLAMA

Makrolarla Prob Kullanimi

Makro ifadeleri probu M kodlariyla ayni sekilde secer ve acar

ve kapatir.
M Kodu SISTEM DEGISKENi MAKRO DEGERI ayarlayin
M59 P2; #12002 1 Takim Probu Segcildi
M69 P2 ; W#12002 0 Is Parcasi Probu Secildi
M59 P3; #12003 1 Prob Etkinlestir
M69 P3; #12003 0 Probu Devre Disl Birak
Sistem degiskenini bir goruntilenebilir global degiskene Global degisken #10003, M59 P3 ¢iktisini 1.000000 olarak
atarsaniz, makro degerindeki degisimi CURRENT gosteriyor. Yani, ya takim probu ya da i probu aciktir.
COMMANDS altindaki Makro Degiskenleri sekmesinde
gorebilirsiniz.
Ornegin,
M59 P3;

#10003=#12003;

16.9 | FREZE - MAKSIMUM i§ MiLi HizI 16.10 | FREZE - TELAFI TABLOLARI
| |
Maksimum is Mili Hizi Telafi Tablolari

Bu secenek, makine is milini calistirabileceginiz Bu secenekle kumanda, doner sonsuz dislideki kii¢iik
maksimum hizi yiikseltir. hatalari ve X, Y ve Z'deki kiigiik hatalari diizeltmek icin

bir telafi tablosu kaydeder.
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17.1 | FREZE G KODLARI GIRIS

Freze G Kodlari Girisi

Bu sayfada, Freze makinenizi programlamak icin

kullanacaginiz G kodlari hakkinda ayrintili agiklamalar
verilmistir.

DIKKAT: Bu kilavuzdaki 6rnek programlar yalnizca dogruluk
agisindan test edilmistir, ancak yalnizca bilgi verme
amachdir. Programlar hicbir sekilde takimlari, ofsetleri veya
malzemeleri tanimlamaz. is parcasi baglama fonksiyonunu

NOT: Bu kilavuzdaki 6rnek programlar
cok sade bir programlama tarzini
yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir
programlarin gésterilmesi icin
tasarlanmistir, bu nedenle makinenin
calistirimasi icin daima en hizli veya en
verimli yontemleri géstermez. Ornek

diger fikstiirleri taniml Makinenizde bir 6rek programlarda, daha verimli programlar _ GKODU NEDIR?
ve diger fIksturien tanimiamaz. Makinenizae bir orne icin kullanmay tercih etmeyebileceginiz ~ OGRENMEKICIN QR
program yurutmek isterseniz, bu islemi Grafikler modunda G kodlan kullanimistir KODUNU TARAYIN.
gerceklestirin. Asina olmadiginiz bir programi ylrutirken '
daima giivenli isleme uygulamalarini takip edin.
KOD Aciklama GRUP KOoD Aciklama GRUP
GO0 [ Hizli Hareket Pozisyonlama 01 G29 | Referans Noktasindan Geri Don 00
GO1 | Dogrusal interpolasyon Hareketi 01 G31 | Pasoya Kadar Besle 00
G02 | Dairesel interpolasyon Hareketi SY 01 G35 | Otomatik Takim Capi Ol¢iimii 00
GO03 | Dairesel interpolasyon Hareketi SYTR 01 G36 | Otomatik is Parcasi Ofseti Olciimii 00
G04 | Bekleme Suresi 00 G37 | Otomatik Takim Ofseti Olciimii 00
G09 | Kesin Durma 00 G40 | Kesici Telafisi iptali 07
G10 | Ofsetleri Ayarla 00 G41 | 2D Kesici Telafisi Sol 07
G12 | Dairesel Cep Frezeleme SY 00 G42 | 2D Kesici Telafisi Sag 07
G13 | Dairesel Cep Frezeleme SYTR 00 G43 | Takim Uzunlugu Telafisi + (Topla) 08
G17 | XY Duzlem Segimi 02 G44 | Takim Uzunlugu Telafisi + (Cikar) 08
G18 | XZ Diizlem Secimi 02 G47 | Metin isleme 00
G19 | YZ Duzlem Se¢imi 02 G49 | G43/G4A4/G143 iptali 08
G20 | ing Sec 06 G50 | Olceklendirmeyi iptal Et 1
G21 | Metrik Seg 06 G51 | Olceklendirme 1
. . ; . . . 00 veya
G28 | Makine Sifir Noktasina Geri D6n 00 G52 | Is Koordinat Sistemini Ayarla 1
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17.1 | FREZE G KODLARI GIRIS

KOD Agiklama GRUP KOD Agiklama GRUP
G53 | Kipli Olmayan Makine Koordinati Secimi 00 G82 | Nokta Delme Korunmali Cevrimi 09
G54 | is Koordinat Sistemi No 1 Seg 12 G83 ggrrr;: Kademeli Delik Delme Korunmall 09
G55 | Is Koordinat Sistemi No 2 Sec 12 G84 | Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi 09
G56 | is Koordinat Sistemi No 3 Se¢ 12 G85 | Baralama Korunmali Cevrimi 09
G57 | Is Koordinat Sistemi No 4 Sec 12 G86 | Barala ve Korunmali Cevrimi Durdur 09
G58 | s Koordinat Sistemi No 5 Seg 12 G89 E;:\:iri?irala, Bekle, Digani Barala Korunmall 09
G59 | is Koordinat Sistemi No 6 Se¢ 12 G90 | Mutlak Konumlama Komutu 03
G60 | Tek Yonli Pozisyonlama 00 G91 | Artigl Konumlama Komutu 03
G61 | Kesin Durdurma Modu 15 692 Eyl;cr)lordinatl Sistemleri Kaydirma Degeri 00
G64 | G61 iptal 15 G93 | Ters Zamanli Besleme Modu 05
G65 | Makro Alt Program Cagirma Secenegi 00 G94 | Dakika Basina Besleme Modu 05
G68 | Donus 16 G95 | Devir Basina Besleme 05
G69 | G68 Doniistini iptal Et 16 Go8 E%rnunr:;nall Cevrim Baslangic Noktasina 10
G70 | Civata Deligi Dairesi 00 G99 | Korunmali Cevrim R Diizlemine Dénme 10
G71 | Civata Deligi Arki 00 G100 | Simetrik Gériintyi iptal Et 00
G72 | Bir Agi Dogrultusunda Civata Delikleri 00 G101 | Simetrik Goriintlyii Etkinlestir 00

Yuksek Hizli Kademeli Delik Delme

G73 Korunmali Cevrimi 09 G103 | Blok Ara Bellek Kaydini Sinirlandir 00

G74 | Ters Kilavuz Korunmali Cevrimi 09 G107 | Silindirik Esleme 00
G76 | Hassas Baralama Korunmali Cevrim 09 G110 | 7 No'lu Koordinat Sistemi 12
G77 | Geriisleme Korunmali Cevrim 09 G111 | 8 No'lu Koordinat Sistemi 12
G80 | Korunmali Gevrim iptal 09 G112 | 9 No'lu Koordinat Sistemi 12
G81 | Delme Korunmali Cevrimi 09 G113 | 10 No'lu Koordinat Sistemi 12
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17.1 | FREZE G KODLARI GIRIS

KoD Agiklama GRUP KoD Agiklama GRUP
G114 | 11 No'lu Koordinat Sistemi 12 G167 | Ayari Degistir 00
G115 | 12 No'lu Koordinat Sistemi 12 G174 | SYT Dlgey Olmayan Rijit Kilavuz 00
G116 | 13 No'lu Koordinat Sistemi 12 G184 | SY Dusey Olmayan Rijit Kilavuz 00
G117 | 14 No'lu Koordinat Sistemi 12 G187 | Duzginliik Seviyesinin Ayarlanmasi 00
G118 | 15 No'lu Koordinat Sistemi 12 G234 | Takim Merkez Noktasi Kontrolii (TCPC) 08
G119 | 16 No'lu Koordinat Sistemi 12 G253 Séf:r;?n'\é“\'('o'\r‘]‘l’gr’]‘:ﬁ'r'”' Ozellik koordinat 00
G120 | 17 No'lu Koordinat Sistemi 12 G254 | Dinamik is Parcasi Ofseti (DWO) 23
G121 | 18 No'lu Koordinat Sistemi 12 G255 | Dinamik is Parcasi Ofsetini iptal Et (DWO) 23
G122 | 19 No'lu Koordinat Sistemi 12 G266 | Gorundr Eksenler Dogrusal Hizli % Hareket 00
G123 | 20 No'lu Koordinat Sistemi 12 G268 | Ozellik Koordinat Sistemini Etkinlestir 02
G124 | 21 No'lu Koordinat Sistemi 12 G269 | Ozellik Koordinat Sistemini Etkisizlestir 02
G125 | 22 No'lu Koordinat Sistemi 12

G126 | 23 No'lu Koordinat Sistemi 12

G127 | 24 No'lu Koordinat Sistemi 12

G128 | 25 No'lu Koordinat Sistemi 12

G129 | 26 No'lu Koordinat Sistemi 12

G136 8}[(?L:r;r?$|k is Parcasi Ofseti Merkez 00

G141 | 3D+ Kesici Telafisi 07

G143 | 5 Eksenli Takim Boyu Telafisi + 08

G150 | Genel Amach Cep Frezeleme 00

G154 | s Koordinatlarinin Secimi P1-P99 12

G156 | Broslama Korunmali Cevrimi 09
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17.2 | FREZE - KESME G KODLARI

Freze G Kodlari
Girig

Ana kesme G kodlari interpolasyon
hareketi ve korumali cevrimler olarak
ayrilir. interpolasyon hareketi kesme
kodlari su sekilde ayrilir:

GO1 - Dogrusal interpolasyon Hareketi

G02 - Saat Yoniinde Dairesel
Interpolasyon Hareketi

GO3 - Saat Yoniiniin Tersinde Dairesel
Interpolasyon Hareketi

G12 - Saat YonUnde Dairesel Cep
Frezeleme

G13 - Saat YonUnin Tersinde Dairesel
Cep Frezeleme

Dogrusal interpolasyon
Hareketi

GO1 Dogrusal interpolasyon Hareketi diiz
cizgilerin kesilmesi icin kullanilir. Fnnn.
nnnn adres koduyla birlikte belirtilen
bir ilerleme hizini gerektirir. Xnn.nnnn,
Ynn.nnnn, Znn.nnnn ve Annn.nnn
kesimin tanimlanmasi i¢in kullanilan
opsiyonel adres kodlaridir. Takip eden
eksen hareketi kodlari bagka bir eksen,
G00, G02, GO3, G12 veya G13 komutu
verilinceye kadar GO1 tarafindan
belirlenen ilerleme hizini kullanir.

Pah kirma isleminin tanimlanmasinda
Cnn.nnnn opsiyonel argimani
kullanilarak koselerde pah kirilabilir. Ark
yaricapinin tanimlanmasinda Rnn.nnnn
opsiyonel argimani kullanilarak kdseler
yuvarlatilabilir. Daha fazla bilgi icin bkz.
GO1 Dogrusal interpolasyon Hareketi
(Grup 01).
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Dairesel interpolasyon Hareketi

G02 ve GO3, dairesel kesme hareketleri icin G kodlaridir. Dairesel
interpolasyon Hareketi, arkin veya dairenin tanimlanmasi icin birkac
opsiyonel adres koduna sahiptir. Ark veya daire, kesme islemini mevcut
kesici pozisyonundan [1] G02/ GO3 komutu icerisinde belirlenen geometriye

kadar baglatir.

Arklar iki farkli yontem kullanilarak tanimlanabilir. Tercih edilen yéntem,
ark veya daire merkezini |, ] ve/veya K ile ve arkin ug noktasini [3] bir X, Y
ve/veya Z ile tanimlamak icin kullanilir. 1] K degerleri, baslangi¢ noktasindan
[2] daire merkezine kadar olan bagil XY Z mesafelerini tanimlar. XY Z
degerleri mevcut koordinat sistemi icerisinde baslangi¢ noktasindan bitis
noktasina kadar olan mutlak X Y Z mesafelerini tanimlar. Bu ayrica bir daire
kesilmesi icin tek yontemdir. Yalnizca | | K degerlerinin tanimlanmasi ve bitis
noktasi X Y Z degerlerinin tanimlanmamasi bir daire kesecektir.

Bir arkin kesilmesi icin diger yontem, bitis noktasi icin XY Z degerlerinin
tanimlanmasi ve bir R degeriyle birlikte daire yaricapinin tanimlanmasidir.

Asagida 2" (veya 2 mm) yaricapinda 180 derece saat yonunin tersine bir
arkin kesilmesi icin iki farkli yontemin kullanildigi érnekler verilmistir.
Takim, X0 YO [1] noktasinda baslar, arkin baslangi¢ noktasina kadar [2]

hareket eder ve arki bitig noktasinda [3] keser:

1

Yontem 1:
%

T01 MO06;

GO0 X4.Y2.;
G01F20.0Z-0.1;
G03 F20.01-2.0J0. X0.
Y2.;

M30

%

Y+

/ )ﬁR 2.0
(X0.Y2)® 3 2

Yontem 2:
%
T01 MO6 ;

GO0 X4.Y2.;
G01F20.0Z-0.1;

G03 F20.0 X0.Y2.R2.;

..M30;
%

Asagida 2" (veya 2

mm) yaricapinda bir
dairenin nasil kesilecegini
gosteren bir ornek
verilmistir:

%

TO1 MO06 ;

GO0 X4.Y2.;
G01F20.0Z-0.1;
G02 F20.012.0]0.;
M30

%



17.2 | FREZE - KESICI TELAFISI

Kesici Telafisi

Kesici telafisi, takimin gercek merkez hattini programlanan
yolun sol veya sag tarafina tasimak icin takim yolunun
kaydiriimasi yontemidir.

Normal olarak kesici telafisi 6zellik boyutunu kontrol etmek
uzere takimi kaydirmak icin programlanir. Ofset ekrani
takimin kaydiriima miktarini girmek icin kullanilir.

Ofset, hem geometri hem de aginma degerleri icin, Ayar
40'a gore bir cap veya yaricap degeri olarak girilebilir. Cap
belirtilirse, kaydirma miktari girilen degerin yarisidir.

Kesici Telafisinin Genel Aciklamasi

G41 sol kesici telafisini secer. Bu da kumandanin, takim
ofsetleri tablosunda (Bkz. Ayar 40) tanimlanan takim
yaricapinin veya capinin telafi edilmesi icin takimi
programlanan glizergahin (hareket yoniine gére) soluna
hareket ettirecegi anlamina gelir. G42, takimi hareket
yonine gore programlanan glizergahin sagina hareket
ettiren sag kesici telafisini secer.

Yaricap / cap ofset siitunundan dogru ofset numarasinin
secilebilmesi icin G41 veya G42 komutlari mutlaka Dnnn
degerine sahip olmalidir. D icin kullanilacak sayi, takim
ofsetleri tablosunun en sol situnundadir. Kumandanin
kesici telafisi icin kullanacagi deger, GEOMETRY siitununda
Ayar 40 DIAMETER ise D, Ayar 40 RADIUS ise R olarak
belirtilen degerdir.

Ofset degeri negatif ise kesici telafisi, karsi G kodu, program
tarafindan belirtilmis gibi caligir. Ornegin, G41 icin girilen
negatif bir deger, G42 icin pozitif bir deger girilmis gibi
davranacaktir. Ayrica, kesici telafisi aktifse (G41 veya

G42), dairesel hareketler icin sadece XY dlzlemini (G17)
kullanabilirsiniz. Kesici Telafisi sadece X-Y dizleminde telafi
ile simirhdir.

G40, kesici telafisini iptal eder ve makinenize giig
beslediginizde varsayilan durumdur. Kesici telafisi aktif
degilken, programlanan guizergah kesici guizergahinin
merkezi ile aynidir. Kesici telafisi aktif oldugunda bir
programi (M30, M0O, MO1 veya M02) sonlandiramazsiniz.

Efektif ofset degerleri geometri ve asinma degerlerinin
toplamidir. Kesici telafisi sadece 2D isleme i¢in X Ekseni ve
Y Ekseninde kullanilabilir (G17).g Kesici telafisi sadece 3D
isleme icin X Ekseni, Y Ekseni ve Z Ekseninde kullanilabilir
(G141).

Kontrol her defasinda bir hareket blogun tzerinde calisir.
Bununla birlikte, X veya Y hareketlerini iceren sonraki (2)
blogu énden okur. Kumanda, bu (3) bilgi blogunu karismaya
karsi kontrol eder. Ayar 58 kesici telafisinin bu parcasinin
calismasini kontrol eder. Mevcut Ayar 58 degerleri Fanuc
veya Yasnac'tir.

Ayar 58, Yasnac'a ayarlanirsa, kumanda, takimin yan kismini,
sonraki iki hareketi fazla kesim yapmadan programlanan
konturun tim kenarlari boyunca konumlandirabilmelidir.
Dairesel bir hareket tim dis acilari birlestirecektir.

Eger Ayar 58, Fanuc’aFanuc ayarlanirsa, kumanda,

takimin kesme kenarinin, fazla kesim yapmayi dnleyerek
programlanan konturun tim kenarlari boyunca
konumlandirmasini gerekli kilmaz. Ancak, kesici
guzergahinin fazla kesim yapacak sekilde programlanmasi
durumunda kumanda tarafindan bir alarm uretilir.
Kumanda, 270 derece veya daha kicuk dis agilari daha
keskin bir koseyle birlestirir. 270 dereceden daha yuksek dis
acilari ise ekstra bir dogrusal hareketle birlestirir.
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17.2 | FREZE - KESICI TELAFISI

Kesici Telafisi

Bu semalar, Ayar 58'in olasi degerleri icin kesici telafisinin nasil calistigini géstermektedir. Takim
yarigapindan daha az olan ve dnceki harekete dik a¢l yapan kiiclik bir kesimin sadece Fanuc ayari ile
calisacagini unutmayin.

Kesici Telafisi, YASNAC Stili YASNAC, G41+/ G42-
Pozitif Takim Capiyla G41, Negatif
Takim Capiyla G42:

[1] Takim Yolu Gercek Merkezi,
[2] Programlanmig Takim Yolu,
[3] Baslangi¢ Noktasi,

[4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve
G40 komutlar takim giizergahinin

p " G41/ 1 -
basinda ve sonunda gonderilir. Ga2
2 -
S G40 3
4 mm

Kesici Telafisi, YASNAC Stili

Pozitif Takim Capiyla G42, Negatif YASNAC, G42+ | G41-
Takim Capiyla G41:

[1] Takim Yolu Gercek Merkezi,
[2] Programlanmis Takim Yolu,
[3] Baslangic Noktas,

[4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve
G40 komutlar takim giizergahinin
basinda ve sonunda génderilir.

1 -
G40 2 -
N 3 ®
G41/G42
4 mm
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17.2 | FREZE - KESICI TELAFISI

Kesici Telafisi (Devami)

Kesici Telafisi, FANUC Stili
Pozitif Takim Capiyla G41 veya
Negatif Takim Capiyla G42

[1] Takim Yolu Ger¢ek Merkezi,
[2] Programlanmig Takim Yolu,
[3] Baslangi¢ Noktasi,

[4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve
G40 komutlar takim giizergahinin
basinda ve sonunda gonderilir.

Kesici Telafisi, FANUC Stili
Pozitif Takim Capiyla G42 veya
Negatif Takim Capiyla G41:

[1] Takim Yolu Ger¢ek Merkezi,
[2] Programlanmig Takim Yolu,
[3] Baslangi¢ Noktasi,

[4] Kesici Telafisi. G41 / G42 ve
G40 komutlar takim giizergahinin
basinda ve sonunda gonderilir.

Hatali Kesici Telafisi:

[1] Hareket, kesici telafi
yaricapindan daha az,
[2]is parcasl,

3] Takim.

NOT: Takim yaricapindan daha
az olan ve dnceki harekete dik

acl yapan kiguk bir kesimin
sadece Fanuc ayari ile calisacaktir.
Makine Yasnac ayarina alinirsa,
bir kesici telafisi alarmi olusur.

FANUC, G41+/ G42-

FANUC, G41+/ G42-

3

4
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17.2 | FREZE - KESICI TELAFISI

Kesici Telafisinde Besleme Ayarlari

Kesici telafisini dairesel hareketlerde kullanirken, sinirlandirmak icin Ayar 44 kullanilir. %1 ila %100 arasinda
programlanan devir hizi ayarlarina degisiklik yapiimasi ayarlanabilir. %100 ayarlanmissa, hicbir devir degisikligi
olasihg mevcuttur. Eger dustinulen son 6lcl islemesi bir olmaz. %1 olarak ayarlanmissa, devir programlanmis
dairesel hareketin ici kisminda ise, ylizey beslemesinin beslemenin %1'i kadar yavaslar.

programlayicinin disiindgi degeri gecmediginden emin . . , ) 5

olmak tizere takim yava§la§|ImaIt|gd|r. %ugnunlagbirlikte, ,Kes'm dairesel bir harekgtm diginda oldugu zaman

hiz ¢ok fazla yavaslatilirsa sorunlar ortaya ¢ikar. Bu llerleme hizina yapilan hicbir hizlandirma yoktur.

nedenle, bu durumda beslemenin ayarlandigi miktarla

Kesici Telafi Girisi (Yasnac) Tip A ve B: Kesici Telafi Girisi (Fanuc) Tip A ve B:
[1] Programlanmis Yol, [1] Programlanmis Yol,
[2] Takim Merkezi Yolu, [2] Takim Merkezi Yolu,
[r] Takim Yarigap! [r] Takim Yarigap!
TYPE A TYPE B TYPEA TYPEB

G42 G42

G42
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17.2 | FREZE - KESICI TELAFISI

Dairesel interpolasyon ve Kesici Telafisi

Bu béliimde, G02 (Saat Yéniinde Dairesel interpolasyon),
GO3 (Saat Yoniiniin Tersine Dairesel interpolasyon) ve
Kesici Telafisi (G41: Sol Kesici Telafisi, G42: Sag Kesici
Telafisi) kullanimi agiklanmaktadir.

G02 ve G03'U kullanarak makinenin dairesel hareketler
ve yaricaplar kesmesini programlayabiliriz. Genellikle,
bir profil veya bir kontir programlarken, iki nokta
arasindaki yaricapi tanimlamanin en kolay yolu bunu bir
R ve bir degerle yapmaktir. Tam dairesel hareketler (360
derece) icin, bir deger ile bir | veya bir J belirlenmelidir.
Daire bolim resmi, bir dairenin farkli bolimlerini
aciklayacaktir.

Bu sekil, kesici telafisi icin takim yolunin nasil
hesaplandigini gosterir.

Detayli bolim takimi baslangi¢ pozisyonunda ve sonra

kesici is parcasina ulastiginda ofset pozisyonunda gosterir.

J_

Bu bdlimde kesici telafisi kullanarak, programlayici
kesiciyi tam miktarda kaydirabilecek ve bir profili veya
bir konturu tam baski boyutlarinda isleyebilecektir.
Kesici telafisi kullanarak, programlama siiresi ve bir
programlama hesaplama hatasinin olasiligi gercek
boyutlarin programlanabilmesi ve parca boyutu ve
geometrisinin kolayca kontrol edilebilmesi sayesinde
azaltilir.

Basaril bir isleme uygulamak icin, burada kesici telafisi
hakkinda mutlaka dikkatle takip etmeniz gereken birkac
kural verilmistir. Programlarinizi yazarken daima bu
kurallari dikkate alin.

Dairesel Interpolasyon G02 ve GO3:
[110.250" capl parmak freze,

[2] Programlanan yol,

[3] Takim Merkezi,

[4] Baslangic pozisyonu,

[5] Ofset Takim Yolu.
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17.2 | FREZE - KESICI TELAFISI

Dairesel interpolasyon ve Kesici Telafisi (Devami)

Takim yolunu gosteren programlama uygulamasi.

Bu program kesici telafisi kullanir. Takim yolu kesici
merkez hattina gére programlanir. Bu ayni zamanda

kumandanin kesici telafisini hesaplamakta kullandig

yoldur.

%

040006 (Kesici telafisi 6r. prog) ;

(G54 X0 YO parca kosesinin sol alt kismindadir) ;
(20, parcanin Ustlndedir) ;

(T1, bir 0,250 ¢aph parmak frezedir) ;
(HAZIRLIK BLOKLARINI BASLAT) ;

T1 MO6 (Takim 1'i secin) ;

GO0 G90 G40 G49 G54 (Glvenli baslatma) ;
X-1.Y-1. (1. pozisyona hizl hareket) ;

51000 MO03 (is mili saat yoniinde) ;

G43 HO1 Z0.1 (Takim ofseti 1 acik) ;

MO8 (Sogutma Sivisi Aclk) ;

(KESME BLOKLARINI BASLAT) ;

GO01 Z-1. F50. ; (Kesme derinligine besleme) ;

G41 G01 X0 YO DO1 F50. (2D Kesici Telafisi agik
brrakildi) ;

Y4.125 (dogrusal hareket) ;
G02 X0.25 Y4.375 R0.375 (Kdse yuvarlama) ;
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GO01 X1.6562 (Dogrusal hareket) ;

G02 X2.Y4.0313 R0.3437 (Kdse yuvarlama) ;
GO01Y3.125 (Dogrusal hareket) ;

G03 X2.375 Y2.75 R0.375 (Kdse yuvarlama) ;

GO01 X3.5 (Dogrusal hareket) ;

GO02 X4.Y2.25R0.5 (Kdse yuvarlama) ;
GO01Y0.4375 (Dogrusal hareket) ;

G02 X3.4375 Y-0.125 R0.5625 (Kose yuvarlama) ;
GO01 X-0.125 (Dogrusal hareket) ;

G40 X-1. Y-1. (Son pozisyon, kesici telafisi kapal) ;
(TAMAMLAMA BLOKLARINA BASLAT) ;

G00 Z0.1 M09 (Hizli geri cekme, Sogutucu kapal) ;
G53 G49 70 M05 (Z baslangic konumu, is mili kapal)

1

G53 YO (Y baslangic konumu) ;
M30 (Program sonu) ;
%



17.4 | FREZE - KORUNMALI CEVRIMLER

Korunmali Cevrimler

Korunmali cevrimler delme, frezede kilavuz ¢ekilmesi ve
delik delme gibi tekrarlayan islemlerin gerceklestiriimesi
icin kullanilan G kodlaridir. Korunmali bir ¢evrimi alfabetik
adres kodlariyla tanimlayabilirsiniz. Korunmali ¢evrim
aktifken aksini belirtmediginiz stirece makine her yeni
pozisyon komutunda tanimli islemi gerceklestirir.

Korunmali cevrimler parca programlama islemini

kolaylastirir. Delme, kilavuz ¢cekme ve delik delme
gibi en yaygin Z ekseni tekrarli islemleri korunmali
cevrimlere sahiptir. Aktif konumdayken korunmali

Delik Delme Korunmali Cevrimleri

Dort delik delme korumali cevrimi G91, Artisli Programlama
modundan ddngulenebilir.

* G81 Delik Delme Korumali Cevrimi temel delik delme
cevrimidir. Dar delikleri delme veya Is Mili Icerisinden
Sogutma Sivisi (TSC) ile delme icin kullanihr.

+ (82 Nokta Delme Korumali Cevrimi, deligin altinda
bekleyebilmesi disinda G81 Delik Delme Korumali
Cevrimi ile tamamen aynidir. Opsiyonel Pn.nnn
argimani bekleme siresini tanimlar.

cevrim her bir eksen konumunda uygulanir. Korumali
cevrimler, eksen hareketlerini hizl komutlar (G00) olarak
uygulanir ve korumali cevrim islemi, eksen hareketinden
sonra uygulanir. Bu, G17, G19 cevrimleri ve Y Ekseni
tornalarindaki Y Ekseni hareketleri icin gecerlidir.

* G833 Normal Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi
tipik olarak derin deliklerin delinmesi icin kullantlir.
Kademeli derinlik, degisken veya sabit olabilir ve daima
artishdir. Qnn.nnn. 1, J ve K ile programlarken bir Q
degeri kullanmayin.

* @73 YUksek Devirli Kademeli Delik Delme Korumali
Cevrimi, takim kademe geri cekilmesinin Ayar 22 -
Korumali Cevrim Delta Z ile belirtilmesi disinda G83
Normal Kademeli Delik Delme Korumali Cevrimi ile
tamamen aynidir. Kademeli delik delme ¢evrimleri,
matkap ucu ¢apinin 3 katindan daha uzun olan delik
derinlikleri icin dnerilir. I ile tanimlanan ilk kademe
derinligi genellikle 1 takim capi derinliginde olmalidir.

Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimleri

ki adet frezede kilavuz ¢cekme korunmali cevrimi mevcuttur.
Tum kilavuz ¢cekme korumali ¢evrimleri G91, Artigli
Programlama modunda déngilenebilir.

(84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi normal
frezede kilavuz ¢cekme cevrimidir. Frezede sag dislerde
kilavuz ¢cekme icin kullanilir.

G74 Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi ise ters frezede dig
kilavuz ¢cekme cevrimidir. Frezede sol dislerde kilavuz ¢cekme
icin kullanilir.
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17.4 | FREZE - KORUNMALI CEVRIMLER

Delik Delme ve Genigletme Cevrimleri

Bes (5) farkli delik delme korunmali cevrimi mevcuttur. Tim
delik delme korumali cevrimleri G91, Artigl Programlama
modunda déngllenebilir.

*  G85 Delik Delme Korumali Cevrimi temel delik delme
cevrimidir. Istenilen yUkseklige kadar delik deler ve
ardindan, belirtilen yiikseklige geri doner.

* (86 Delik Delme ve Durdurma Korumali Cevirimi, is
milinin belirtilen yikseklige geri ddnmeden énce delik
tabaninda durmasi disinda G85 Delik Delme Koruma
Gevrimi ile aynidir.

* (89 Delik Delme, Bekleme, Delik Agma Korumali
Cevrimi deligin tabaninda bir bekleme olmasi ve takim
belirtilen pozisyona geri donerken deligin belirtilen
ilerleme hizinda delinmeye devam etmesi disinda G85
ile aynidir. Bu cevrim, takimin Hizli Harekette hareket
ettigi veya geri donlis pozisyonuna manuel olarak geri
getirildigi diger delik delme korunmali ¢evrimlerden
ayrihr.

R Diizlemleri

R Dizlemleri veya dénus duzlemleri, korunmali ¢evrimler
sirasinda Z Ekseni donus ylksekligini tanimlayan G kodu
komutlaridir.

R Diizlemi G kodlari, kullanildigi korunmali ¢evrim siresi
boyunca etkin kalir. G98 Korunmali Cevrim Baslangi¢
Noktasi Donlsu, Z eksenini korunmali cevrim dncesi Z
ekseni yiiksekligine tasir.

G99 Korunmali Cevrim R Duzlemi Donlisu, Z eksenini
korunmali ¢evrim ile birlikte belirtilen Rnn.nnnn argiimani
tarafindan belirlenen yiikseklige tasir.
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G76 ince Delik Acma Korumali Cevrimi deligi
belirtilen derinlige deler ve delik delindikten sonra
geri cekilmeden &nce takimi delikten cikarmak tzere
hareket eder.

G77 Geri Delik Acma Korumali Cevrimi delik delinmeye
baslanmadan énce takimin delikten ¢ikartiimasi, delige
sokulmasi ve belirtilen derinlige kadar delik aciimasi
disinda G76 ¢evrimine benzer sekilde calisir.



17.5 | FREZE - OZEL G KODLARI

Ozel G Kodlar

Ozel G kodlari karmasik frezeleme calismalarr icin kullanilir,
Bunlar:

+  Oyma (G47)

*  Cep Frezeleme (G12, G13 ve G150)

+  Doniis ve Olceklendirme (G68, G69, G50, G51)
«  ikiz Gériintii (G101 ve G100)

Oyma

G47 Metin Isleme G kodu, metni (bazi ASCII karakterleri
icerir) veya tekli kod blogu ile sirali seri numaralari yazar.

Metin Isleme hakkinda daha fazla bilgi icin G47 Metin
Isleme (Grup 00) bélimune bakin.

Cep Frezeleme

Haas kumandasinda iki farkh cep frezeleme G kodu
mevcuttur:

Dairesel Cep Frezeleme, G12 Saat Yonlnde Dairesel Cep
Frezeleme Komutu ve G13 Saat Yon(inlin Tersinde Dairesel
Cep Frezeleme Komutu G kodlari ile gerceklestirilir.

G150Genel Amacli Cep Frezeleme, kullanici tanimli cep
geometrilerinin islenmesi igin bir alt program kullanir.

Alt program geometrisinin tam kapal sekilde oldugundan
emin olun. G150 komutundaki X-Y baslangi¢c noktasinin tam
kapali seklinde sinirlart icerisinde oldugundan emin olun.
Aksi takdirde, Alarm 370 - Cep Tanimlama HatasI meydana
gelebilir.

Cep frezeleme G kodlari hakkinda daha fazla bilgi igin
bkz. G12 Dairesel Cep Frezeleme SY / G13 Dairesel Cep
Frezeleme CW/CCW (Grup 00).
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17.5 | FREZE - OZEL G KODLARI

Donme ve Olgme

NOT: Bu 6zellikleri kullanabilmek i¢in mutlaka déndirme
ve dlceklendirme opsiyonunu satin almaniz gerekir. Bu
secenegin 200 saatlik bir deneme stirimi mevcuttur.

G68 DOnls, istenilen diizlemde koordinat sistemini
déndurmek icin kullanilir. Simetrik paternleri islemek
icin G91 Artish Programlama moduyla birlikte bu 6zelligi
kullanabilirsiniz. G69, dondlrmeyi iptal eder.

G51, G51 komutundan sonra bloklardaki konumlandirma
degerlerine bir 6lceklendirme faktori uygular. G50,
olceklendirmeyi iptal eder. Olceklendirmeyle birlikte
déndurmeyi kullanabilirsiniz, ancak éncelikle 6l¢eklendirme
komutu verdiginizden emin olun.

Donis ve Olceklendirme G kodlari hakkinda daha fazla bilgi
icin, bkz. G68 Dondiirme (Grup 16).

Ayna Goriintusii

G101 Etkin ikiz Géruntii belirtilen eksende eksen hareketini
kopyalar. Ayar45-48, 80 ve 250 ayarlari X, Y, Z, A, Bve C
eksenlerinde ayna goriintiisiine izin verir.

Bir eksen boyunca ikiz pivot noktasi Xnn.nn argimani
tarafindan tanimlanir. Bu, makinede etkinlestirilen bir

Y Ekseni icin ve argiiman olarak aynalanacak eksen
kullanilarak ayarlarda etkinlestirilebilir. G100, G101'i iptal
eder.

ikiz goruntl G kodlari hakkinda daha fazla bilgi icin bkz.
G100/G101 lkiz Géruintlyi Devre Disi Birak/Etkinlestir
(Grup 00).

176 | 2023 Freze Operator Kilavuzu



18.1 | FREZE - M KODLARI GiRi$

Freze M Kodlari Girisi

Bu bdlimde makinenizi programlamak icin kullanacaginiz
M kodlari hakkinda ayrintili agiklamalar verilmistir.

DIKKAT: Bu kilavuzdaki 6rnek programlar yalnizca
dogruluk agisindan test edilmistir, ancak yalnizca bilgi
verme amaclidir. Programlar hicbir sekilde takimlari,
ofsetleri veya malzemeleri tanimlamaz. is parcasi baglama
fonksiyonunu ve diger fikstirleri tanimlamaz. Makinenizde
bir érnek program yiritmek isterseniz, bu islemi Grafikler
modunda gerceklestirin. Asina olmadiginiz bir programi

yurittrken daima glvenli isleme uygulamalarini takip edin.

M Kodu Aciklama

NOT: Bu kilavuzdaki érnek programlar ¢ok sade bir
programlama tarzini yansitir. Ornekler, giivenli ve giivenilir
programlarin gésterilmesi icin tasarlanmistir, bu nedenle
makinenin calistirilmasi icin daima en hizli veya en verimli
yontemleri géstermez. Ornek programlarda, daha verimli
programlar icin kullanmayi tercih etmeyebileceginiz G
kodlart kullaniimistir.

M kodlari, eksen hareketi komutu vermeyen muhtelif
makine komutlarini ifade eder. Bir M kodu formati iki veya
¢ numara ile devam eden M harfidir, drnegin M03. Her
bir kod satiri icin yalnizca bir M koduna izin verilir. Tum M
kodlari blogun sonunda etkili olurlar.

M Kodu Aciklama

MO0 Program Durdurma

M21-M25 | Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu

MO01 Opsiyonel Program Durdurma

M29 M-Fin ile Cikis Rdlesini Ayarlama

M02 Program Sonu M30 Program Sonu ve Sifirlama
MO03 is Mili ilerleme Komutu M31 Talag Konveyérii ileri
MO04 is Mili Geri Komutu M33 Talag Konveyoru Durdurma

MO5 is Mili Durdurma Komutu

M34 Sogutma Sivisi Artisi

M06 Takim Degistirme

M35 Sogutma Sivisi Azalmasi

MO07 Dus Sogutma Sivisi Atk

M36 Palet Parcasi Hazir

M08 / M09 | Sogutma Sivisi Agik / Kapal

M39 Takim Tareti Dondir

M10/M11 | 4. Eksen Freni Devreye Sokma/Birakma

M41/M42 | Duslk / Yiiksek Disli Gegersiz Kilma

M12 /M13 | 5. Eksen Frenini Devreye Sokma/Birakma

M46 Qn Pmm Satira Atla

M16 Takim Degistirme

Mevcut Programin Yikli Palet icin Uygun

M48 Oldugunu Dogrulayin

M19 is Mili Pozisyonlama

M50 Palet degistirme sirasi
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18.1 | FREZE - M KODLARI GiRi$

M Kodu Aciklama M Kodu Aciklama
M51-M55 | Opsiyonel Kullanict M Kodlarini Ayarla M116/M117 | Mengene Hava Talasi Ufleme Acik/Kapali
M59 Cikis Rélesini Ayarla M130 / M131 z\gteﬂy;yl Gortntile / Medya Goruntulemeyi
M61-M65 | Opsiyonel Kullanict M Kodlarini Sil M138 /M139 | is Mili Hizi Degisimi Acik/Kapali
M69 Cikig Rolesini Sil M158 / M159 [ Bugu Kondansatori Acik/Kapali
M70/M71 | s Parcasi Baglama Klamplama/Ayirma M160 Active Pulselet'i iptal Et
M73/M74 | Takim Hava Ufleme (TAB) Acik/Kapali M161 Pulse)et Siirekli Modu
M75 G35 veya G136 Referans Noktasini Ayarla M162 Pulsejet Tek Etkinlik Modu
M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm Cal M163 Pulse)et Modal Modu
M79 Atlama Sinyali Bulunmadiginda Alarm Cal M199 Palet / Parca YUkii veya Program Sonu
M80/M81 | Otomatik Kapi Acik / Kapali M300 g"ég? - Otomatik Parga Yilkleyici/Robot Ozl
M82 Takim Ayirma

M83/M84 | Otomatik Hava Tabancasi Acik / Kapal

M86 Takim Klamplama

M88/M89 | Takim icerisinden Su Verme Acik / Kapali

M90/M91 | Fikstiir Klampi Girisi Agik / Kapali

M95 Uyku Modu

M96 Girdi Yoksa Atla

M97 Yerel Alt Program Cagrisi

M98 Alt Program Cagrisi

M99 Alt Program Geri DonusU veya Dongusu

M104 / M105 | Prob Kolunu Ag / Geri Cek

M109 interaktif Kullanici Girisi
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19.1 | FREZE AYARLARI - GIRIS

Freze Ayarlari Girigi

Bu bélimde makinenizin calisma seklini kontrol eden
ayarlar hakkinda ayrintil agiklamalar verilmistir.

Ayarlar Listesi

SETTING sekmesinde ayarlar gruplar halinde
dizenlenmistir. [UP] ve [DOWN] imleg ok tuglarini
kullanarak bir ayar grubunu vurgulayin. Bir gruptaki ayarlari
goruntulemek icin [RIGHT] imleg ok tuguna basin. Ayar
grubu listesine donmek icin [LEFT] imle¢ ok tusuna basin.

Tek bir ayara hizli bir sekilde erismek icin, SETTINGS
sekmesinin aktif oldugundan emin olun, ayar numarasini
girin ve ardindan [F1] tusuna basin veya, bir ayar
vurgulanmigsa, [DOWN] imle¢ ok tuguna basin.

Bazi ayarlar verilen araliga sigan niimerik degerlere sahiptir.
Bu ayarlar degistirmek icin, yeni degeri girin ve [ENTER]
tusuna basin. Diger ayarlar bir listeden secebileceginiz
spesifik degerlere sahiptir. Bu ayarlar icin secenekleri
goruntulemek tzere [RIGHT] imle¢ tusunu kullanin. [UP]

ve [DOWN] imleg tuslarini kullanarak secenekler arasinda
gezinin. Secenek se¢mek icin [ENTER] tusuna basin.

AYAR NUMARASI Agiklama AYAR NUMARASI Aciklama
1 Otomatik Gli¢ Kesme Zamanlayicisi 21 Hizli Atlama Kilidi
2 M30'da Gu¢ Kesme 22 Korunmali Cevrim Delta Z
4 Grafik Hizli Yolu 23 9xxx Program Duzenleme Kilidi
5 Grafik Delme Noktasi 27 G76 / G77 Kaydirma Yonu
6 On Panel Kilidi 28 X /Y olmadan Korunmali Cevrim islemi
8 Program Hafiza Kilidi 29 G91 Kipli degil
9 Boyutlandirma 31 Program Gostergesini Sifirlama
10 Hiz %50'de Sinirli 32 Sogutma Sivisi Atlama
15 H ve T Kodu Uyusmasi 33 Koordinat Sistemi
17 Opsiyonel Durdurma Kilidi 34 4. Eksen Cap!
18 Blok Silme Kilidi 35 G60 Ofset
19 ilerlemeyi Degistirme Kilidi 36 Program Yeniden Baslatma
20 is Mili Atlama Kilidi 39 Sesli Uyar @ M00, M01, M02, M30

2023 Freze Operator Kilavuzu | 179



19.1 | FREZE AYARLARI - GIRIS

AYAR NUMARASI Agiklama AYAR NUMARASI Agiklama
40 Takim Ofseti Ol¢timii 74 9xxx Program izleme
42 MO0 Takim Degistirme Sonrasinda 75 9xxx Program Tekli Satir
43 Kesici Telafisi Tipi 76 Takim Ayirma Kilidi
44 %CC Yaricapinda Min. F 77 Olgek Tam Sayisi F
45 Simetrik GOruntl X Ekseni 79 5. Eksen Capi
46 Simetrik GOruintl Y Ekseni 80 Simetrik Goruintu B Ekseni
47 Simetrik GOrunti Z Ekseni 81 Glc¢ Vermede Takim
48 Simetrik GOruintu A Ekseni 82 Dil
52 G83 R Uzerinden Geri Cekilme 83 M30/Atlamayi Sifirlar
53 Referansa Gitmeden Elle Kumanda 84 Takim Asirt Yk Hareketi
56 M30 Varsayilan G'yi Geri Yikleme 85 Maksimum Kose Yuvarlatma
57 Kesin Durdurma Korunmali X-Y 86 M39 Kilitleme
58 Kesici Telafisi 87 Takim Degistirme Atlamay Sifirlar
59 Prob Ofseti X+ 88 Sifirlama Atlamay Sifirlar
60 Prob Ofseti X- 90 Goriuntllenecek Maksimum Takimlar
61 Prob Ofseti Y+ 101 Besleme Degistirme -> Hizli
62 Prob Ofseti Y- 103 Cevrimi Baglat/Fh Ayni Tus
63 Takim Probu Genisligi 104 Tek Satira El Kumandasi
64 Takim Ofseti Olciimi Calismayi Kullanir 108 Hizli Doner G28
71 Varsayilan G51 Olceklendirme 109 Dakika cinsinden Isinma Siiresi
72 Varsayilan G68 Dondlrme 110 Isinma X Uzakligi
73 G68 Artan Acl m Isinma 'Y Uzakhg
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19.1 | FREZE AYARLARI - GIRIS

AYAR NUMARASI Agiklama AYAR NUMARASI Agiklama
112 Isinma Z Uzakhg) 165 Ssv Degisimi (Devir/dk)
113 Takim Degistirme Yéntemi 166 Ssv Cevrimi
114 Konveyor Cevrim Siresi (dakika) 188 G51 X Olcegi
115 Konveyor Acik Stresi (dakika) 189 G51Y Olcegi
117 G143 Kiiresel Ofset 190 G517 Olcegi
118 M99 Carpmalar M30 Cntrs 191 Varsayilan Dizgunlik
119 Ofset Kilidi 196 Konveyor Kapatma
120 Makro Degisken Kilidi 197 Sogutma Sivisi Kapatma
130 Kilavuz Geri Cekilme Hizi 199 Arka Isik Zamanlayici
131 Otomatik Kapi 216 Servo ve Hidrolik Kapatma
133 Rijit Kilavuz Cekme Tekrarlama 238 zc‘;:lflig ogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi
142 Ofset Degistirme Toleransi 239 (Cda;EiTaa) Lambast Kapatma Zamanlayicisi
143 Makine Verisi Toplama Portu 240 Takim Omrii Uyarisi
144 Besleme Degistirme -> is mili 242 Hava Su Bosaltma Aralig
155 Cep Tablolarini Yiikleme 243 Hava Su Bosaltmasi A¢ik Kalma Suresi
156 Program ile Ofset Kaydet 245 Tehlikeli Titresim Duyarlihg
158 X Vida Termal Telafisi %'si 247 Takim Degistirmede Es Zamanli XYZ Hareketi
159 Y Vida Termal Telafisi %'si 249 Haas Baglangi¢ Ekraninin Etkinlestiriimesi
160 ZVida Termal Telafisi %'si 250 Simetrik Goruntsu C Ekseni
162 Yiizmeyi Saglamak icin Varsayilan 251 Alt Program Arama Konumu
163 0,1 Elle Kumanda Hizini Devreden Cikarma 252 Ozel Alt Program Arama Konumu
164 Doner Unite Artigi 253 Varsayilan Grafik Takim Genigligi
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AYAR NUMARASI Aciklama AYAR NUMARASI Aciklama
254 5 Eksenli Déner Merkez Uzakligi 294 Takim Degistirme Y Orta Konumu
255 MRZP X Ofseti 295 Takim Degistirme Z Orta Konumu
256 MRZP Y Ofseti 296 Takim Degistirme A Orta Konumu
257 MRZP Z Ofseti 297 Takim Degistirme B Orta Konumu
261 DPRNT Kayit Konumu 298 Takim Degistirme C Orta Konumu
262 DPRNT Hedef Dosya Yolu 300 MRZP X Ana Ofset
263 DPRNT Portu 301 MRZP Y Ana Ofset
264 Otomatik Besleme Yukseltme 302 MRZP Z Ana Ofset
265 Otomatik Besleme Azaltma 303 MRZP X Bagimli Ofset
266 Minimum Otomatik Besleme Degistirme 304 MRZP Y Bagimli Ofset
267 Eﬂojéir'fjﬁ:kéfk?n?”m Elle Kumanda 305 MRZP Z Bagimli Ofset
268 ikinci Referans Pozisyonu X 306 Minimum Talag Temizleme Siresi
269 ikinci Referans Pozisyonu Y 310 Minimum Kullanici Hareket Sinirt A
270 ikinci Referans Pozisyonu Z 311 Minimum Kullanici Hareket Siniri B
271 ikinci Referans Pozisyonu A 312 Minimum Kullanici Hareket Sinirt C
272 ikinci Referans Pozisyonu B 313 Maksimum Kullanici Hareket Sinirt X
273 ikinci Referans Pozisyonu C 314 Maksimum Kullanici Hareket Siniri Y
276 is Parcasi Baglama Giris Monitorii 315 Maksimum Kullanici Hareket Siniri Z
277 Yaglama Cevrim Aralig| 316 Maksimum Kullanici Hareket Sinirt A
291 Ana is Mili Hiz Limiti 317 Maksimum Kullanici Hareket Siniri B
292 Kapi Acma is Mili Hiz Limiti 318 Maksimum Kullanici Hareket Siniri C
293 Takim Degistirme X Orta Konumu 323 Centik Filtresini Devre Disi Birakma
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19.1 | FREZE AYARLARI - GIRIS
______________________________________________________________

AYAR NUMARASI Aciklama AYAR NUMARASI Aciklama
325 Mantiel Mod Etkinlestirildi 400 Palet Hazir Sesli Uyari Tipi
330 MultiBoot Se¢imi Zaman Asimi 403 Agilan Digme Boyutu Degistir
335 Dogrusal Hiz Modu 408 Takimi Glvenli Bolge Disinda Tut
356 Cagri Cihazi Ses Seviyesi 409 Varsayilan Sogutma Sivisi Basinci
357 Isinma Cevrimi Baglatma Bosta Kalma Siiresi 416 Medya Hedefi
369 PulseJet Enj. Cevrim Siresi 420 ATC Digme Davranisi
370 Pulsejet Tek PUs. Sayisi 421 Genel Yénlendirme Agis
372 Parca Yikleyici Tipi 422 Grafik Diizlemini Kilitle
375 Otomatik Parca Yukleyici Kiskag Tipi 423 Yardim Metni Simge Boyutu
376 Isik Perdesini Etkinlestirme 424 Bugu Emici Kondensatorii Zaman Asimi
377 Negatif is Parcasi Ofsetleri
Glvenli Bolge Kalibre Edilmis Geometri X
378
Referans Noktasl
Glivenli Bolge Kalibre Edilmis Geometri Y
379
Referans Noktas!
Glivenli Bolge Kalibre Edilmis Geometri Z
380
Referans Noktas!
381 Dok. Ekrani A¢
382 Palet Degistiricisini Kapat
383 Tabla Ham Boyt
389 Mengene Ayriimis Guvenlik Kontrolu
396 Sanal Klavyeyi Etkin./Dev. Disi Birak
397 Basma Tutma Gecikme
398 Kafa Yuksekligi
399 Ustbilgi Sekmesi
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19.2 | FREZE - AG

Ag Sekmesi
Kablo / WIFI Baglanti Kurulumu, Haas Drop, Haas Connect
yardim bilgilerini gormek icin asagidaki QR kodlarini tarayin.

NOT: Haas Drop ve HaasConnect ozelliklerine MyHaas
Uygulamasi tzerinden erisilebilir.

AG KURMA
Uzak Ekran Goriintiisii
Bu kilavuz makine ekraninin bilgisayarda nasil NOT: VNC Viewer's bilgisayariniza indirmelisiniz. Ucretsiz
goruntilenecegini anlatir. Makine, Eternet kablosuyla veya VNC Viewer'l indirmek icin www.realvnc.com adresine gidin.

kablosuz baglantiyla bir aga baglt olmalidir. Makinenizi aga nasil baglayacaginiz hakkinda daha fazla

NOT: Uzak Ekran sekmesi, 100.18.000.1020 veya listii bilgi icin bkz. Ag Baglantisi.
yazilim surtimlerinde bulunur.

Settings

Settings Network User Positi

ons Alias Codes
Connection Wireless Connection Net Share Haas Connect 7
Remote Display Status Kablolu baglanti veya kablosuz baglanti sekmesine gidin.

1 SETTING tusuna basin.

Remote Display: Up

Makine IP adresinizi not edin.

Remote Display requires a strong password.

A strong password requires 8 characters or more, one upper case letter, NetWOrk (Ag) Sekmesindeki Remote DISp|ay (UZak Ekran)
one lower case letter, one numeric digit, one symbol (@# $&*). Sekmesine gldln
Name Value
Remote Display | > on Uzak Ekrar“ agn.
Remote Display Password ] ] R

Uzak Ekran Parolasini ayarlayin.

NOT: Uzak Ekran 6zelligi gliclu bir parola gerektirir, ekrandaki
talimatlari izleyin.

Warning: Changes will not be saved if page is left without pressing Ayarlarl uygUIamak l(;ln F4 tU§Una baSIn'

- Discard Changes - Apply Changes

=2 x | 2 Bilgisayarinizda VNC Viewer uygulamasini agin.

VNC Sunucusu'na IP adresinizi girin. Connect (Baglan) 6gesini
secin.

Girig kutusuna, Haas kumandasina girdiginiz parolayi girin.

OK secin.

3, Connecting...

VNC Server: 172.21.16.33::5900 . A .. .
Makine ekrani, bilgisayar ekraninizda gosterilir

Password: ooooooooco|
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19.3 | FREZE - DONER

Doner Eksenleri Etkinlestir

Déner Parca Kurulum Kilavuzu gitmek icin asagidaki QR
kodunu tarayin.

DONER ETKINLESTIRME
PROSEDUR{
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19.4 | FREZE - KULLANICI TANIMLI POZISYONLAR

Genel Bakis

Bu sekme ikinci referans, takim degistirme orta konumlari,
is mili merkez hatti, punta ve hareket limitleri gibi kullanici
tarafindan belirlenen konumlari kontrol eden ayarlar
toplar.

Bu konum ayarlari hakkinda daha ayrintili bilgi icin bu
kilavuzun Ayarlar bdlimine bakin.

DIKKAT: Yanlis sekilde ayarlanmis kullanici konumlari
makine arizalarina neden olabilir. Ozellikle uygulamanizi
bazi sekillerde (yeni program, farkl takimlar vs.)
degistirdikten sonra kullanici konumlarini dikkatli bir
sekilde ayarlayin. Her bir eksen konumunu ayri ayri
dogrulayin ve degistirin.

Bir kullanici konumu ayarlamak icin, ekseni kullanmak
istediginiz ekrana getirin ve sonrasinda konumu ayarlamak
icin F2'ye basin. Eger eksen konumu gecerli ise, bir uyari
goruntilenir (kullanici hareket sinirlari harig). 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 olmadigina dair bir mesaj
verir.

Kullanici konumlarini etkisiz hale getirmek ve tekrar
baslatmak icin, kullanici konumlari aktif iken ORIGIN
diigmesine basin ve sonrasinda goriintiilenen meniiden
secim yapin.
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Secilen konum ayarinin degerini kaldirmak ve etkisiz
hale getirmek icin, 1 tusuna basin.

Tlm ikinci referans pozisyonu ayarlarinin degerlerini
kaldirmak ve etkisiz hale getirmek icin, 2 tusuna basin.

Tlm Takim Degistirme Orta Konum ayarlarinin
degerlerini kaldirmak ve etkisiz hale getirmek igin, 3
tusuna basin.

Tim Maksimum Kullanici Hareket Sinirt ayarlarinin
degerlerini kaldirmak ve etkisiz hale getirmek icin, 4
tusuna basin.

Degisiklik yapmadan mentiden ¢ikmak icin IPTAL
tusuna basin.



20.1 | FREZE - DIGER KILAVUZLAR

Bunlari goriintiilemek
o o o icin QR kodunu tarayin
EtklIE§|mI| KI|aVUZ|aI‘ interaktif kilavuzlar
URUN FREZE OPERATOR KILAVUZU EKLER SERVIS KILAVUZU
Masaiistii Freze | Masaiistii Freze - interaktif Operatér El Kitabi Eki N/A
Kompakt Freze Kompakt Freze - interaktif Operatdr Kullanim Kilavuzu Eki N/A
Gantry - Serisi Gantry-Serisi - interaktif Operatdr Kullanim Kilavuzu Eki N/A

APL Frze

Freze - Otomatik Parca Yiikleyici - interaktif Operatér Kullanim
Kilavuzu Eki

Haas Otomatik Parca Yiikleyici - interaktif
Servis Kilavuzu

Palet Havuzu

Palet Havuzu - Operatér interaktif Kullanim Kilavuzu Eki

Palet Havuzu - interaktif Servis Kullanim
Kilavuzu

VF Palet Havuzu

VF Palet Havuzu - interaktif Operator Kullanim Kilavuzu

Is Parcasi Baglama

Ddner Doner Tabla - interaktif Operator Kullanim Kilavuzu Eki Déner - interaktif Servis Kilavuzu
UMC Serisi UMC-Serisi - interaktif Operator Kullanim Kilavuzu Eki UMC-Serisi - interaktif Servis Kilavuzu
VR Serisi VR-Serisi - interaktif Operatdr Kullanim Kilavuzu Eki N/A
DiGER DONANIM OPERATOR KILAVUZU SERVIS KILAVUZU
Otomatik Kapi N/A Otomatik Kapi - interaktif Servis Kilavuzu
Haas Robot i : - Haas Robot Paketi -
Paketi Haas Robot Paketi - Interaktif Operatdr Kullanim Kilavuzu interaktif Servis Kilavuzu
HSF-325 HSF-325 interaktif Operatdr/Servis Kilavuzu
HTS400 HTS400 -interaktif Operatdr/Servis Kilavuzu
.Haas Takimlar ve Haas Takimlar ve Ig Parcasi Baglama -

interaktif Servis Kilavuzu

Yaglama

Yaglama Sistemleri -

Sistemleri N/A interaktif Servis Kilavuzu
Talas Temizieme N/A Talag Temizleme ve Sogutma Swvisi -
ve Sogutucu Interaktif Servis Kilavuzu

WIPS ve WIPS-L

WIPS - interaktif Operatér Kullanim Kilavuzu Eki

N/A

CAN Veri Yolu
Sistemleri

N/A

CAN Veri Yolu Sistemleri - Etkilesimli Servis
El Kitabi
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