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. This content is for illustrative purposes.

. Historic machine Service Manuals are posted here to provide information for Haas machine owners.

. Publications are intended for use only with machines built at the time of original publication.

. As machine designs change the content of these publications can become obsolete.

. You should not do mechanical or electrical machine repairs or service procedures unless you are qualified

and knowledgeable about the processes.

. Only authorized personnel with the proper training and certification should do many repair procedures.

WARNING: Some mechanical and electrical service procedures can be
extremely dangerous or life-threatening.
Know your skill level and abilities.

All information herein is provided as a courtesy for Haas machine owners
for reference and illustrative purposes only. Haas Automation cannot be held
responsible for repairs you perform. Only those services and repairs that are
provided by authorized Haas Factory Outlet distributors are guaranteed.

Only an authorized Haas Factory Outlet distributor should service or repair a
Haas machine that is protected by the original factory warranty. Servicing by
any other party automatically voids the factory warranty.
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HAAS AUTOMATION, INC.
SINIRLI GARANTI SERTIFIKASI
Haas Automation, Inc. CNC Ekipmanini Kapsayan
1 Ocak, 2009 tarihinden itibaren gecerli
Haas Automation Inc. ("Haas" veya "Uretici") bu Sertifikada belirtildigi gibi Haas tarafindan retilen ve Haas
veya yetkili distribltérleri tarafindan satilan tim yeni frezeler, torna tezgahlari ve déner makineler (toplu
olarak, "CNC Makineleri") ve pargalari (Garantinin Limitleri ve istisnalari altinda listelenenler harig) ("Par-
galar") igin sinirli bir garanti saglamaktadir. Bu Sertifikada belirtilen garanti sinirli bir garantidir ve Uretici
tarafindan verilen tek garantidir ve bu Sertifikanin sart ve kosullarina tabidir.

Sinirh Garanti Kapsami
Her bir CNC Makinesi ve bunlarin Pargalari (toplu olarak, "Haas Urlinleri") malzeme ve isgilikteki kusurlara
karsi Uretici tarafindan garanti edilir. Bu garanti sadece CNC Makinesinin nihai alicisi ve nihai kullanicisi igin
("Masteri") saglanir. Bu sinirli garantinin suresi bir (1) yildir, ancak Takimhane Frezeleri ve Mini-Frezeler igin
garanti suresi alti (6) aydir. Garanti stiresi CNC makinesinin Musterinin tesisine teslim edildigi tarihte baglar.
Musteri Haas veya yetkili bir Haas distributérinden uzatilmis bir garanti stiresi satin alabilir ("Garanti Sure
Uzatimi").

Sadece Onarim veya Degistirme
Bu garanti altinda, tim ve herhangi bir haas Uranu ile ilgili olarak ureticinin kendi sorumlulugu ve musterinin
Ozel basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagl olarak arizali haas Griininin onarilmasi veya degistiriimesi
ile sinirl olmalidir.

Garantinin Reddi
Bu garanti Ureticinin kendi ve 6zel garantisidir ve herhangi bir zimni pazarlanabilirlik garantisi, belirli bir amag
icin zimni uygunluk garantisi veya diger kalite veya performans veya ihlal etmeme garantisi dahil olmak ancak
bunlarla sinirli olmamak kaydiyla, yazili veya s6zlu, sarih veya zimni, her turll ve gesitteki tim diger garan-
tilerin yerine gecer. Her turll diger garantiler burada Uretici tarafindan reddedilir ve musteri feragat eder.

Garantinin Sinirlamalari ve Kapsam Digi Olanlar
Normal kullanim ve zaman igerisinde, boya, pencere cilasi ve durumu, ampdller, keceler, talas temizleme
sistemi vb., dahil olarak ve bunlarla sinirli tutulmadan, asinmaya tabi olan aksamlar bu garanti kapsami
digindadir. Uretici tarafindan belirlenen bakim prosediirleri bu garantiye bagh olmalidir ve bu garantiyi koru-
mak icin kaydedilmelidir. Uretici herhangi bir Haas Urliniiniin kéti kullanima, hatal kullanima, asiri kullanima,
ihmale, kazaya, hatali montaja, hatali bakima, hatali depolamaya veya hatali ¢calistirma veya uygulama
maruz kaldigini (i), (i) herhangi bir Haas Uriiniiniin Miisteri, yetkili bir servis teknisyeni veya diger yetkisiz
kisi tarafindan hatali sekilde onarildigini veya servis yapildigini, (i) Misteri veya herhangi bir kisi Ureticinin
dnceden yazili yetkisini aimadan herhangi bir Haas Uriinl Gizerinde herhangi bir degisiklik yaptigini veya
yapmaya calistigini, ve/veya (iv) herhangi bir Haas Urininiin herhangi bir ticari olmayan amagla kullaniimig
oldugunu (kisisel veya evde kullanmak gibi) tespit ederse bu garanti gegersiz olur. Bu garanti hirsizlik,
yagma, yangin, hava sartlari (yagmur, sel, firtina, simsek veya deprem gibi) veya savas ve terdrizm olaylari
dahil ancak bunlarla sinirli olmamak lzere, Ureticinin makul kontroll tizerindeki harici etki veya sorunlar
nedeniyle meydana gelen hasar veya arizalari kapsamaz.

Bu Sertifikada anlatilan kapsam disi olanlarin veya sinirlamalarin genellemesini sinirlamadan, bu garanti,
herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir alicinin Gretim dzelliklerine veya diger gereksinimlerine uyacagina
dair veya herhangi bir Haas Uriiniiniin galismasinin kesintisiz veya hatasiz olacagina dair herhangi bir
garantiyi icermez. Uretici, herhangi bir Haas Uriiniiniin herhangi bir kisi tarafindan kullanimi ile ilgili higbir
sorumlulugu kabul etmez, ve Uretici herhangi bir kisiye karsi tasarimdaki, tretimdeki, calistirmadaki, perfor-
manstaki herhangi bir hataya karsi onarim veya degistirme disinda herhangi bir Haas Uriinii igin bu garantide
yukarida agiklananlarla ayni olarak herhangi bir sorumluluk tagimaz.
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Sorumlulugun Ve Hasarlarin Sinirlandiriimasi
Uretici, miisteri veya herhangi diger bir kisiye karsi sézlesmedeki bir eyleme, tazminat yiikiimliiligiine veya
diger yasal veya adli kurallara dayanir olsa da, haas Urtntnln arizalanmasindan kaynaklanabilecek kar
kaybi, veri kaybi, Grin kaybi, gelir kaybi, kullanim kaybi, arizali kalma maliyeti, is iyi niyeti, ekipman, mulk
hasari, veya herhangi bir kisinin malindaki hasar ve her tir hasari igeren ancak bunlarla sinirli kalmayan
hasar veya talepler, bu tir hasarlarin meydana gelebilecegi Uretici veya herhangi bir yetkili temsilci tarafindan
sodylenmis olsa bile, herhangi bir haas Urininden veya haas Urunu ile ilgili ortaya ¢ikan, uretici veya yetkili bir
distrib(tor, servis teknisyeni veya diger yetkili bir Uretici temsilcisi (toplu olarak, "yetkili temsilci") tarafindan
saglanan diger Urtinler veya servisler veya herhangi bir haas Grininin kullanimindan dogan parga veya
urGn arizalarina kargi herhangi bir tazmin edici, arizi, dolayli, cezai, 6zel veya diger hasar veya taleplere
karsi sorumlu olmayacaktir. Bu tir tim hasar ve talepler uretici tarafindan reddedilir ve musteri feragat eder.
Bu garantide belirtildigi gibi, herhangi tlirden bir neden igin Ureticinin kendi sorumlulugu ve musterinin 6zel
basvuru yolu Ureticinin karar yetkisine bagl olarak arizali haas Griininin onarilmasi veya degistiriimesi ile
sinirli olmalidir.

Miisteri, Uretici veya onun Yetkili Temsilcileriyle is anlasmasinin bir parcasi olarak, hasarlarin karsilanmasi
hakki tGzerindeki sinirlama dahil ancak bununla sinirli olmayacak sekilde, bu Sertifikada belirtilen sinirlamalari
ve kisitlamalari kabul eder. Musteri, Ureticinin bu garanti kapsaminin étesindeki hasar ve taleplere karsi so-
rumlu olmasi istenmesi durumunda Haas Uriinlerinin fiyatinin daha yiiksek olacagini anlar ve kabul eder.

Tim So6zlesme
Bu Sertifika sdzIi veya yazil, bu Sertifikanin konusu ile ilgili olarak taraflar veya Uretici arasindaki herhangi
ve tim diger s6zlesme, taahhutler, temsiller veya garantilerin yerine gecer, ve bu konu ile ilgili taraflar veya
Uretici arasindaki tiim sartlari ve s6zlesmeleri igerir. Uretici isbu belge ile bu Sertifikanin herhangi bir sart
ve kosulu ile tutarsiz olan veya ek olan, s6zli veya yazili, tim diger s6zlesmeleri, taahhutleri, temsilleri veya
garantileri acik bir sekilde reddeder. Bu sertifikada belirtilen hicbir sart ve kosul hem Uretici hem de Misteri
tarafindan imzalanmis yazih bir anlasma olmadikc¢a degistirilemez veya tadil edilemez. Bununla birlikte
yukarida belirtildigi gibi, Uretici sadece gecerli garanti siiresini uzatabilecegi kadariyla bir Garanti Uzatmasi
saglayacaktir.

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

Cesitli
Bu garanti kanuni ihtilaflardaki kurallar uygulanmadan Kaliforniya Eyaletinin kanunlarina tabi olmalidir. Bu
garantiden dogan herhangi ve tim anlasmazliklar Ventura Yerel Yonetimi, Los Angeles Yerel Yonetimi veya
Orange Yerel Yonetimi, Kaliforniya'daki yetkili mahkemelerce ¢dzulmelidir. Herhangi bir yetki alanindaki
herhangi bir durumda gecersiz veya dava edilemez olan bu Sertifikanin herhangi bir sarti veya hiikmu bura-
daki diger sart ve hukumlerin gecerliligini ve dava edilebilirligini veya diger bir yetki alanindaki veya diger bir
durumdaki aykiri sart ve hikmun gecgerliligini ve dava edilebilirligini etkilememelidir.
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Garanti Tescil

Makineniz ile ilgili bir probleminiz oldugunda, lutfen ilk 6nce kullanim kilavuzunuza bagvurun. Eger bu prob-
lemi ¢ozmezse, yetkili Haas distribitorinizi arayin. Son ¢6zim olarak, Haas'l asagida verilen numaradan
direkt olarak arayin.

Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, California 93030-8933 USA

Telefon: (805) 278-1800

FAKS: (805) 278-8561
Makinenin son kullanicisini guincellestirmeler ve Urtn guvenlik bildirimleri igin kaydetmek icin, hemen makine
tescil numarasina sahip olmaliyiz. Litfen tamamen doldurarak asagidaki adrese ATTENTION (VF-1, GR-
510, VF-6, vb. — hangisi mevcutsa) REGISTRATIONS (TESCILLER DIKKATINE) postalayin. Garantinizi
onaylamak i¢in ve satin almig olabileceginiz diger bir ilave opsiyonu da kapsamak igin Lutfen faturanizin bir
kopyasini ekleyin.

Sirket Adi: Temas Kurulacak Kisinin Adi:
Adres:

Satici: Kurulum Tarihi: / /
Model No. : Seri Numarasi:

Telefon: ( ) FAKS: ( )

Ekipman 800 saatlik kullanim sonrasi ekipmanin ¢alismayi otomatik olarak durdurmasina neden olan 6n
ayarl otomatik kapamayi icerir. Bu 6zellik aliciyi hirsizhda kargi korur. Makinenin yetkisiz kullanimi, izin ver-
ilen sure doldugunda makine programlari ¢alistirmayi durduracagindan minimumda tutulmaktadir. Calismaya
erisim kodu kullanilarak devam edilebilir; kodlar i¢in saticiniza basvurun.
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Sayin Haas miisterisi,
Hem Haas Automation, Inc., hem de ekipmaninizi satin aldiginiz Haas distribiitorii i¢in sizin tim memnuniyetiniz ve
iyiliginiz ¢ok biiylik 6nem tasir. Normal olarak, satis islemi veya ekipmaninizin ¢aligmasi hakkinda sahip olabileceginiz her-
hangi bir sikintiniz distribiitoriiniiz tarafindan hizli bir sekilde ¢oziilecektir.
Buna ragmen, sikintilariniz sizin memnuniyetinizi saglayacak sekilde ¢oziilmezse, ve sikayetlerinizi yetkili saticinizin yone-
tim iiyelerinden biri ile, dogrudan Genel Miidiir veya yetkili saticinizin sahibi ile goriistityseniz, liitfen asagidakileri yapin:
800-331-6746'y1 arayarak Haas Automation Miisteri Servisi Merkezi ile temas kurun ve Miisteri Servisi Departmanini sorun.
Bu sekilde sikayetlerinizi miimkiin olan en kisa siirede ¢ozebiliriz, liitfen aradiginizda asagidaki bilgileri yaninizda bulundu-
run:
* Adiniz, sirket adi, adres ve telefon numarasi
* Makine model ve seri numarasi
* Yetkili satici adi, ve yetkili saticida temas kurdugunuz en son kiginin adi
* Sikayetinizin nedeni
Eger Haas Automation'a yazmak isterseniz, liitfen su adresi kullanin:
Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road
Oxnard, CA 93030
Att: Customer Satisfaction Manager
e-mail: Service@HaasCNC.com

Haas Automation Miisteri Servisi Merkezi ile temas kurdugunuzda, sizinle dogrudan ¢alismak i¢in ve distribiitiiriiniiziin
sikayetlerinizi derhal ¢6zmesi i¢in her tiirlii cabay1 sarfedecegiz. Haas Automation olarak iyi bir Miisteri-Distribiitor-Uretici
iligkisinin her agidan siirekli basar1 saglayacagini biliyoruz.

Miisteri Memnuniyeti Prosediiri

Miisteri Geribildirimi
Haas Kullanim Kilavuzu ile ilgili herhangi bir sikayetiniz veya sorunuz olursa, liitfen
e-posta, pubs@haascnc.com vasitasiyla bizimle temas kurun. Sizden gelecek her tiirlii
tavsiyeyi memnuniyetle bekliyoruz.

Belgelendirme

o ETL LISTED
. CONFORMS TO
NFPA STD 79 .
CNQIIAS VS AnsiuL STD 508 .

9700845 UL SUBJECT 2011 CERTIFIED
CERTIFIED TO
CAN/CSA STD C22.2 N0.73

TUV Yonetim Hizmetinden (ISO sicil
yetkilisi olarak) alinan 1ISO 9001:2000
sertifikasi Haas Automation sirketinin

Tdm Haas CNC makine aletleri, Endustriyel Maki- kalite yonetim sisteminin tarafsiz bir
neler icin NFPA 79 Elektrik Standartina ve Kanada takdiridir. Bu basari Haas Automation
esdegeri, CAN/CSA C22.2 No. 73'e uygun oldugu- sirketinin Uluslararasi Standardizasyon
nu belgeleyen ETL Tescil isaretini tagirlar. ETL Tes- Kurumu tarafindan belirlenen standart-
cil ve cETL Tescil isaretleri, Sigortacilarin Labora- lara uygun oldugunu onaylar ve Haas
tuarlarina alternatif olarak, Intertek Test Hizmetleri sirketinin taahhutinin global pazardaki
(ITS) tarafindan yapilan testten basarili bir sekilde musterilerin ihtiyag ve gereksinimlerini
gecen UrUnlere verilir. karsiladigini dogrular.
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Bu kilavuzda kapsanan Bilgiler surekli olarak guncellegtirilir.
En son guncellemeler ve diger faydali bilgiler .pdf formatinda
ucretsiz yukleme ile gevrimigi elde edilebilir (www.HaasCNC.
com web sitesine gidin ve navigasyon gubugundaki "Customer
Services (Musteri Hizmetleri)" agilir menusunun altindaki "Ma-
nual Updates (Kilavuz Guncellestirmeleri)" Gzerine tiklayin).

Uygunluk Beyani
URON: CNC Tornalari (Torna Tezgahlari)
*Fabrikada yuiklenen veya onayl bir Fabrika Satis Magazasi (HFO) tarafindan sahada yiiklenen
tiim secenekler dahil
URETICI: Haas Automation, Inc.
2800 Sturgis Road, Oxnard, CA 93030 805-278-1800

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

esMakine Direktifi 2006/42/EC
sElektromanyetik Uyumluluk Direktifi 2004 / 108 / EC

eDusiik Gerilim Direktifi 2006/95/EC

eilave Standartlar:
*EN 60204-1:2006/A1:2009
*EN 614-1:2006+A1:2009
*EN 894-1:1997+A1:2008
*EN 954-1 Makine giivenligi - Giivenlik - kumanda sistemlerinin ilgili pargalari boliim 1:
Tasarim igin genel prensipler: (1997)
*EN 14121-1:2007

RoHS: Uretici dokiimantasyonuna gore Muafiyetle UYUMLU. Sunlarla muaf:

a) Biyiik olcekli sabit endiistriyel arag
b) Denetleme ve kontrol sistemleri
c) Celikte alasim elementi olarak kursun
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HAAS EMNIYET YONTEMLERI
EMNIYETI AKLINIZDAN CIKARMAYINIZ!

CALISIRKEN DALGIN
OLMAYINIZ

Batln tornalama makineleri doner pargalardan,
kayislardan ve kasnaklardan, yiksek
gerilimden, glrultiden ve basing¢li havadan
dolayi risk icerirler. CNC makineleri ve
aksamlarini kullanirken, kisisel yaralanmalar
ve mekanik hasar riskini azaltmak i¢in temel
glvenlik 6nlemlerine daima uyulmalidir.

Onemli — Bu makine, giivenli makine kullanimi igin Operatér kullanim
kilavuzuna, glivenlik etiketlerine, glivenlik prosediirlerine ve talimatlarina
uygun olarak yalnizca egitimli personel tarafindan gahistiriimalidir.

Boliim Igerikleri

KUFUIUM IMIOAU ...ttt e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e e s nnnnnneneeees 4
Makinenin Uygun Bir Sekilde Calistiriimasi igin Kullanim Yoéntemleri...............c.oo... 5
Makine Uzerinde Yapilacak ModifikaSyOonIar ................ccccveveueceveueeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeaas 5
LU Y=Y o 1 = 11 0= 41 o PRSP 8
Uyarl, Dikkat ve Notlarla ilgili Agiklamalar .............coovviiieiiiiiieeee e 12
FCC UYGUNIUGU ..ttt et e et e e e e e e e 13
Genel Uriin Kullanim Teknik Ozellikleri ve Sinirlari
Cevresel (sadece kapali mekanlarda kullanilir)*
Asgari Azami
Calisma Sicakligi 5°C (41°F) 50°C (122°F)
Saklama Sicakligi -20°C (-4°F) 70°C (158°F)
Ortam Nemi %20 bagil nem, yogunlagsmasiz %90 bagil nem, yogunlagsmasiz
Rakim Deniz Seviyesi 6000 ft. (1829 m)
Gurultu
Asgari Azami**
Kullanim sirasinda tipik bir operatér konu- T - . -
munda makinenin tm alanlarindan yayilir 70 dB degerinden daha buyik 85 dB degerinden daha buyuk

* Makineyi patlayici atmosferlerde galistirmayin (patlayici buharlar ve / veya partikiil madde)

**Makine/igleme sesinin neden olabilecegi duyma kaybini énlemek igin 6nlemler alin. Sesi azaltmak igin kulak koruyuculari
kullanin, kesim uygulamasini degistirin (takim, is mili hizi, eksen hiz, fikstur, programlanmis yol) ve / veya kesim
sirasinda makine alanina erisimi engelleyin.

Torna Kullanim kilavuzu 96-0124 rev AH 03-2011



7

Bu MAKINEYI CALISTIRMADAN ONCE ASAGIDAKILERI OKUYUNUZ:

Bu makineyi yalnizca yetkili personel kullanmalidir. Egitimsiz personel kendilerine ve makineye zarar verme
riski tasirlar ve uygun sekilde galistirmama garantiyi gecersiz kilacaktir.

Makineyi calistirmadan énce hasarli pargalar ve aletler olup olmadidini kontrol ediniz. Hasarli herhangi bir
parca veya takim yetkili personel tarafindan uygun sekilde onariimal veya degistiriimelidir. E§er aksamlardan
herhangi birisi dogru ¢alismiyorsa makineyi calistirmayiniz. Atdélye amirinizle temasa geginiz.

Makineyi ¢alistirirken uygun géz ve kulak koruyuculari kullaniniz. Gérme riskleri ve isitme kaybini azaltmak
icin, ANSI onayli carpma emniyet gozltkleri ve OSHA onayh kulak korumasi énerilmektedir.

Kapaklar kapali ve kapak kilitleri dizglin olarak ¢alismadigi strece makineyi ¢alistirmayiniz. Bir program
calisiyorken, takim tareti herhangi bir anda herhangi bir ydnde ani olarak hareket edebilir.

Acil Durdurma digmesi Kontrol Paneli Gzerinde bulunan buyudk, yuvarlak kirmizi digmedir. Acil Durdurma
digmesine basiimasi makinenin tim hareketini, servo motorlari, takim degistiriciyi ve sogutma sivisi
pompasini aninda durduracaktir. Makineyi 6ldirmemek i¢in, Acil Durdurma digmesini sadece acil durumlarda
kullaniniz.

Montaj veya servis siresi diginda elektrik panelinin kilitli ve kumanda kabini Gzerindeki tus ve mandallarin
surekli olarak kilitli tutulmasi gerekir. Bu islemler sirasinda, panele yalnizca kalifiye elektrikgiler erisebilmelidir.
Ana devre kesici acik oldugunda, elektrik panelinin her yerinde ylksek voltaj vardir (devre kartlari ve mantik
devreleri dahil) ve bazi aksamlar ytiksek sicaklikta ¢alisir. Bu nedenle, azami dikkat sarf edilmelidir. Makinenin
montajinin ardindan, kumanda kabini kilitli olmali ve anahtar yalnizca kalifiye servis personeline verilmelidir.

Makineyi calistirmadan dnce yerel givenlik yasalariniza ve yonetmeliklerinize bagvurun. Guvenlik konularinda
ne zaman danigsmaniz gerekirse saticinizla temas kurunuz.

Bu donanimi higbir sekilde modifiye ETMEYINIZ veya lizerinde degisiklik YAPMAYINIZ. Eger modifikasyonlar
yapilmasi gerekiyorsa, bu gibi tim talepler Haas Automation, Inc. tarafindan karsilanmalidir. Haas Frezeleme
veya Torna Tezgahinin herhangi bir modifikasyonu veya degisikligi, kisisel yaralanmalara ve/veya mekanik
hasara yol acabilir ve garantinizi gecgersiz kilar.

Makinenin kurulmasi ve isletiimesinde rol alan herkesin, fiili bir galismay1 yapmadan ONCE, makine ile
birlikte sunulan montaj, galistirma ve emniyet talimatlari hakkinda ayrintil bilgi sahibi oldugundan emin olmak
atdlye sahibinin sorumlulugundadir. Emniyet hususunda en dnemli sorumluluk atdlye sahibinde ve makine ile
calisma yapan kisilerdedir.

Kapak agikken caligtirmayiniz.

Uygun egitim almadan c¢alistirmayiniz.

Daima emniyet gozliikleri kullaniniz.

Makine otomatik kumandalidir ve her an ¢aligmaya baslayabilir.

Uygun olmayan sekilde veya yetersiz bir kuvvetle kelepgelenen pargalar 6liimciil bir kuvvetle disari
firlatilabilir.

Olgiilen ayna devrini (devir/dakika) agsmayiniz.

Daha yiiksek devir, ayna kelepgeleme kuvvetini azaltacaktir.

Desteksiz gubuk malzeme ¢ekme tiipii ucunu gegmemelidir.

Aynalar haftalik olarak greslenmeli ve bakimlar diizenli olarak yapilmalidir.
Ayna c¢eneleri aynanin ¢api 6tesine ¢ikinti yapmamalidir.

Aynalardan daha biiylk parcalari makinede iglemeyiniz.
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¢ Ayna ve isle ilgili yontemler hakkinda, ayna iireticisinin butiin uyarilarina uyunuz.

¢ Uzerinde ¢alisilan pargayi bozmadan, emniyetli bir seklide yerinde tutmak igin, hidrolik basinci dogru
olarak ayarlanmahdir.

¢ Elektrik gii¢ beslemesi, bu kullanim kilavuzundaki teknik 6zellikleri kargilamalidir. Makine nin
diger bir kaynaktan galigtiriimasi girisimi ciddi hasarlara ve garantinin gegersiz hale gelmesine neden
olabilir.

¢ Kurulum tamamlanana kadar kumanda panosunun iizerindeki POWER UP/RESTART'a (Gii¢ Besleme/
Yeniden Caligtirma) basmayin.

¢ Tum montaj talimatlari tamamlanmadan 6nce makineyi ¢alistirmay! denemeyiniz.
¢ Asla gii¢ beslemesi varken makineye bakim yapmayiniz.

¢ Hatali kelepgelenen pargalar yiiksek devir hizinda emniyet kapagini delebilir. Tehlikeli galigmalar
esnasinda (6rnegin asiri biiyiik veya marjinal degerde kelepgelenmis pargalarn déndiiriirken),
operatori korumak igin azaltilmis devir kullaniimahdir. Asir biyiik ve marjinal degerde sikilmig
parcalarin tornalanmasi emniyetli degildir.

¢ Hasarli veya ciddi 6l¢iide ¢izilmis pencereler degistiriimelidir - Hasarli pencereleri derhal degistiriniz.

¢  Zehirli veya yanici materyali islemeyiniz. Zehirli gazlar gikabilir. islemeden 6nce, materyal yan
diriinlerinin emniyetli bir sekilde atilmasi i¢in o materyalin uUreticisine daniginiz.

¢ Arnza nedeni arastirilana kadar devre kesiciyi sifirlamayin. Sadece Haas-egitimli servis personeli
ekipmandaki sorunu gidermeli ve onarmalidir.

¢ Makinede calismalar gergeklestirirken asagidaki ana esaslari takip edin:
Normal ¢alisma - Makine c¢aligirken kapiyi kapal ve korumalari yerinde tutun.

Parga yukleme ve bosaltma — Bir operator gevrim baslatma diigmesine basmadan énce (otomatik hareket
baslatmak) kapiyi veya korumayi agar, gorevi tamamlar, kapiyi veya korumayi kapatir.

Takim yikleme veya bosaltma — Bir makinist takimlari yiklemek veya bosaltmak icin isleme alanina girer.
Otomatik hareket komut ediimeden énce alani tamamen terkedin (6rnegin, sonraki takim, ATC/Taret ILERI
(FWD)/GERI (REV)).

isleme isi kurulumu — Makine fikstiiriinii eklemeden veya ¢ikarmadan énce acil durdurma diigmesine basin.

Bakim / Makine Temizleyicisi— Muhafazaya girmeden 6nce acil durdurma digmesine basin veya makinenin
gliclini kesin.

Makine hareket halindeyken asla isleme alanina girmeyin; ciddi yaralanmaya veya 6liime neden ola-
bilir.

Gozetimsiz Calisma
Tam muhafazali Haas CNC makineleri gozetimsiz olarak ¢alismak tzere tasarlanmistir, ancak galisma slre-
ciniz denetimsiz ¢alismak i¢in emniyetli olmayabilir.

Makinelerin emniyetli kurulumunun ve en iyi uygulamalarin kullaniminin isyeri sahibinin sorumlulugunda
olmasi gibi, bu yontemlerin gelisiminin idaresi sorumlulugu da ona aittir. Isleme slreci herhangi bir tehlikeli
durumun meydana gelmesi halinde hasari dnlemek amaciyla izlenmelidir.

Ornegin, islenen malzemeye bagh bir yangin riski varsa, personele, ekipmana ve binaya yénelik zarar riskini
azaltmak i¢in uygun bir yangin séndirme sistemi kurulmalidir. Makinelerin gézetimsiz ¢alismasina izin ver-
meden once izleme aletlerinin kurulumu icin uygun bir uzmanla temas kurulmalidir.

Bir sorun tespit edildigi zaman herhangi bir kazay1 6nlemek amaciyla insan miudahalesine gerek duymadan
derhal uygun bir eylem gergeklestirebilecek bir izleme ekipmani segmek 6zellikle dnemlidir.
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Tudm Haas torna tezgahlari Kurulum Modunu kilitlemek ve kilidini agmak icin operator kapisinda bir kilide ve
asili kumanda butonunun yan tarafinda bir saltere sahiptir. Genellikle, Kurulum Modu kilitleme/kilit agma du-
rumu makinenin kapi ac¢ildigindaki calismasini etkiler.

Bu 6zellik kontroldaki su ayarlar ve parametrelerin yerine geger:

. Ayar 51, Kapi Tutma Atlamasi

. Parametre 57 bit 7, Guvenlik Devresi

. Parametre 57 bit 31, Kapi Tahdidi Sp

. Parametre 586, Maks Kapi Acma Sp RPM.
Kurulum modu birgcok defa kilittenmelidir (dikey, kilitli pozisyondaki salter). Kilitli modda, muhafaza kapisi bir
CNC programinin, is mili déndirmesinin veya eksen hareketinin yuritilmesi sirasinda kilitli kapalidir. Ma-
kine cevrim icinde degilse kapinin kilidi otomatik olarak acilir. Kapi a¢ik oldugunda birgok makine fonksiyonu
kullanilamaz.

Kilit agik oldugunda, kurulum modu yetenekli bir makiniste islerin kurulumunu yapmasi icin daha fazla erisim
saglar. Bu modda, makine davranisi kapinin agik veya kapali olmasina baghdir. Kurulum modunda kapi
kapali iken, kapinin agilmasi hareketi durduracak ve is mili hizini azaltacaktir. Genellikle dusuk hizda, kapi
acikken kurulum modunda makine birkag¢ fonksiyona izin verecektir. Asagidaki semalar modlari ve izin verilen
fonksiyonlari 6zetlemektedir.

GUVENLIK OZELLIKLERI ATLAMAYI DENEMEYIN. BUNUN YAPILMASI MAKINENIN GUVENSIZ OL-
MASINA NEDEN OLACAK VE GARANTIYi GECERSIZ KILACAKTIR.

Robot Hiicreler

Bir robot hiicresindeki bir makinenin Kilitli/Calistirma modunda iken kapi acik durumda sinirlandiriimadan
calismasina izin verilir.

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

Bir robot-hiicre entegratori CNC makinesinin agik-kapi durumlarinin test edebilir ve robot hiicrenin guvenligini
saglayabilir

96-0124 rev AH 03-2011 Torna Kullanim kilavuzu 9



Kapi Acikken Makine Davranisi

MAKINE FONKSIYONU ’ KILITLI a KILIT ACMADA %

Maksimum Hizl izin verilmez. 25%

Cycle Start (Cevrim Baslatma) izin verilmez, makine Cevrim Baslatma digmesi basil iken,
hareketi veya program makine hareketi komut edilen is mili
calistirma yok. devrinin 50 RPM'i asmamasi kaydiyla

baslatilr.

is Mili CW-CCW Evet, ancak kullanici ILERI/ Evet, ancak maksimum 50 RPM.

GERI tusuna basilmali ve
basili tutulmahdir. Maks. 50

RPM

Takim Degistirme izin verilmez. izin verilmez.

Sonraki Takim 6zelligi izin verilmez. Sonraki Takim tusuna basildiginda ve
basil tutuldugunda izin verilir.

Program calisirken kapiyi agar. izin veriimez. Kapi kilitlidir. ~ Evet, ancak eksen hareketi duracak
ve is mili maksimum 50 RPM'ye
yavaglayacaktir.

Konveydr hareketi izin verilmez. Evet, ancak kullanici konveyor
digmesine basmali ve basili
tutmalidir.

10 Torna Kullanim kilavuzu 96-0124 rev AH 03-2011
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MAKINENIN UYGUN BIR SEKILDE CALISTIRILMASI IGIN KULLANIM YONTEMLERI

Batun torna tezgahlari doner kesme aletlerinden, kayislardan ve kasnaklardan, yliksek gerilimden, parazit-
ten ve basingl havadan dolayi risk icerirler. Torna tezgahlari ve aksamlarini kullanirken, kisisel yaralan-
malar ve mekanik hasar riskini azaltmak igin temel emniyet 6nlemlerine daima riayet edilmelidir. BU
MAKINEYi GALISTIRMADAN ONCE iLGILi BUTUN UYARILARI, DIKKAT NOTLARINI VE TALIMATLARI
OKUYUNUZ.

Makine UzeriNDE YAPILACAK MODIFIKASYONLAR

Bu donanimi higbir sekilde modifiye ETMEYINIZ veya iizerinde degisiklik YAPMAYINIZ. Eger modifi-
kasyonlar yapilmasi gerekiyorsa, bu gibi tim talepler Haas Automation, Inc. tarafindan karsilanmahdir. Haas
isleme merkezinin herhangi bir modifikasyonu veya degisikligi, kisisel yaralanmalara ve/veya mekanik hasara
yol acabilir ve garantinizi gecersiz kilar.

CNC takim tehlikelerinin hizli bir sekilde iletildiginden ve anlasildigindan emin olmak igin tehlikelerin

oldugu yerlerde Haas Makinelerinin Gzerine tehlike sembolleri yerlestirilir. Etiketler hasar gordiginde veya
asindiginda veya 6zel bir glivenlik noktasini vurgulamak igin ilave etiketler gerektiginde, saticinica veya Haas
fabrikasina basvurun. Herhangi bir emniyet etiketini veya semboliinii degistirmeyin veya ¢ikarmayin.

Her bir tehlike makinenin 6n tarafina yerlestiriimis olan genel emniyet etiketi izerinde tanimlanmis ve
aciklanmigtir. Tehlikelerin 6zel konumlari uyari sembolleri ile isaretlenmistir. Asagida agiklanan her bir em-
niyet uyarisinin dort bolimina de inceleyerek anlayiniz ve takip eden sayfalardaki sembolleri taniyiniz.

Uyari sembolii Tehlike Onem Seviyesi / S6zlii Mesaj Hareket semboli

v : v
A Agrir fiziksel yaralanma
riski. Makine toksinlerden
korunamaz.
B Sogutma sivisi buhari, ince
parcaciklar, talaglar ve dumanlar
tehlikeli olabilir.
C Ozel malzeme ureticilerinin malzeme
guvenlik veri ve uyarilarina uyun.

Uyari Sembolii - Potansiyel tehlikeyi belirtir ve Tehlike Onem Seviyesi - Bir tehlikenin dikkate Hareket Sembolii: Yaralanmayi 6nlemek igin
s6zIi mesajl destekler. alinmamasi durumunda riski gostermek igin renk kodlu.  yapilacak islemleri gosterir. Mavi daireler hasari
S0zl Mesaj - Uyari semboliiniin amacini agiklar I--(I-rmIZI h “TE-HL!KE“ = Gtzard edidiginde tehlike Gnlemefk igin zorunlu islemleri, gapraz Gizgil
4By ¢ Sliime veya ciddi yaralanmalara neden OLACAKTIR. iz daireler hasan énlemek igin yasaklanmis

ve destekler. Turuncu + “UYARI” = Gézard edildiginde tehlike hareketleri gosterir
A: Tehlike. élime veya ciddi yaralanmalara neden OLABILIR. 9 ’
B: Uyari dikkate alinmadiginda sonug. Sari + “DIKKAT” = Gozard edildiginde tehlikenin
C: Yaralanmayi énlemek iin yapilacak islem. yaralanmaya neden olma ihtimali orta seviyededir.

Ayrica Hareket Semboliine bakin. Mavi + “BILDIRIM” = Makinenin hasar gérmesini

o6nlemek icin yapiimasi gereken uygulamayi gésterir.

Yesil + “BlLGi{' = Makine pargalari hakkindaki
detaylar.
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Elektrik carpmasi tehlikesi.
Elektrik carpmasi nedeniyle can
kaybi olabilir.

Servis igleminden énce kapatin ve
sistem gtictinii devre digi birakin.

Agrr fiziksel yaralanma

riski. Makine toksinlerden
korunamaz.

Sogutma sivisi buhari, ince
parcaciklar, talaglar ve dumanlar
tehlikeli olabilir.

Ozel malzeme Ureticilerinin malzeme
giivenlik veri ve uyarilarina uyun.

Yangin ve patlama riski.
Tezgah patlama veya yangina
dayanacak veya kontrol altina
alacak sekilde tasarlanmamigtrr.
Patlayici veya yanici malzemeleri veya
sogutucular isieme tabi tutmayin. Ozel
malzeme reticilerinin malzeme gliven-
lik veri ve uyarilarina bagvurun.

Agir hasar meydana
gelebilir.

Hareketli pargalar takilabilir,
sikisabilir ve kesebilir. Keskin
takimlar veya talaglar cildi
kolayca kesebilir.

Igine elinizi sokmadan 6nce makinenin
otomatik calismada olmadigindan
emin olun.

tlamasi veya parcalanma belirtileri bulundugunda,

AJir hasar meydana
gelebilir.

Hareketli parcalar takilabilir ve
sikisabilir.

Daima bol giysilere ve uzun saglara
dikkat edin.

Carpma tehlikesi.

Makine pargalari ezebilir ve
kesebilir.

Otamatik islem sirasinda
makinenin herhangi bir pargasina
dokunmayin. Hareketli pargalardan
daima uzak durun.

B>

Otomatik Makine her an
caligabilir.

Egitimsiz operatér yaralanma
veya can kaybina neden olabilir.
Makineyi kullanmadan 6nce kullanim
kilavuzunu ve giivenlik isaretlerini
okuyun ve anlayin.

I Agrr bedensel yaralanma riski.

Muhafaza firlayan her tip cismi
durduramayabilir.

Herhangi bir isleme galismasina
baglamadan 6nce is kurulumunu iki
defa kontrol edin. Daima giivenli isleme
uygulamalarini takip edin. Kapilar veya
pencereler agikken veya korumalar
clkariimigken calistirmayin.

Bedensel yaralanma riski.
Ciddi kesikler, aginmalar ve
fiziksel hasar kayip diismeye
neden olabilir.

Makineyi 1slak, nemli veya los alanlarda
kullanmaktan kaginin.

Goz ve kulaga zarar verme
tehlikesi.

Korunmasiz gozlerin igine ar-
tiklarin kagmasi gérme kaybina
neden olabilir. Ses seviyeleri 70
dBAYy1 asabilir.

Makineyi kullanirken veya makine
alaninda emniyet gozltkleri ve kulak
koruyucular kullaniimalidir.

=)
®
&

Giivenlik pencereleri makine sogutma suyuna ve yagdlara uzun stire maruz kalinca kiriiganlasabilir ve verimiiligini kaybedebilir. Renk solmasi, ylizey

hemen degistirin. Guivenlik pencereleri her iki yilda bir degistiriimelidir.

AJir bedensel yaralanma

rsKI.

Guivenli sikma uygulamalarina
uyun. Yeterince sikilmayan
parcalar gok kuvvetli bir sekilde
firlayacakir.

Is pargalarini ve kaliplari gtivenli bir
sekilde sikin.

Hareketli pargalar ezebilir.
Takim degistirici iceri hareket
edecek ve elinizi ezecektir.
Elinizi asla i milinin Gizerine koymayin
ve ATC FWD, ATC REV, NEXT TOOL
dugmelerine basmayin ve bir takim
degistirme gevrimine neden olmayin.

v
?
2
@
®

® Tezgahi egitimsiz personelin kullanmasina izin vermeyin.

® Tezgahta hicbir sekilde degisiklik yapmayin veya modifiye etmeyin.
® Tezgahi asinmis ve hasarli pargalarla galistirmayin.

® cinde kullanicinin onarabilecegi pargalar yoktur. Tezgah sadece yetkili servis teknisyenleri tarafindan onarilmali ve bakimi yapiimalidir.

BILDIRIM
Filtre elegini haftalik olarak temizleyin.

Haftalik olarak sogutma sivisi tank kapagini gikarin ve tank igindeki tortulari temizleyin.
Normal su kullanmayin, kalici korozyon hasarina yol agacaktir. Pas 6nleyici sogutma sivisi gereklidir.

©2009 Haas Automation, Inc.
290769 Rev E

Sogutma Sivisi
Tanki Bakimi

Sogutma sivisi olarak zehirli veya yanici sivilar kullanmayin.
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Otomatik Makine her an
caligabilir.

Egitimsiz operatér yaralanma
veya can kaybina neden olabilir.
Makineyi kullanmadan 6nce kullanim
kilavuzunu ve giivenlik isaretlerini
okuyun ve anlayin.

Elektrik carpmasi tehlikesi.
Elektrik carpmasi nedeniyle can
kaybi olabilir.

Servis igleminden énce kapatin ve
sistem glictinii devre digi birakin.

1

o
Agrr fiziksel yaralanma
riski. Makine toksinlerden
korunamaz.
Sogutma sivisi buhari, ince
parcaciklar, talaglar ve dumanlar
tehlikeli olabilir.
Ozel rqalzeme Greticilerinin malzeme

Agrr bedensel yaralanma riski.
Muhafaza firlayan her tip cismi
durduramayabilir.

Herhangi bir isleme galismasina
baglamadan 6nce is kurulumunu iki
defa kontrol edin. Daima giivenli isleme
uygulamalarini takip edin. Kapilar veya
pencereler agikken veya korumalar
clkariimigken calistirmayin.

-—
Bedensel yaralanma riski.
Ciddi kesikler, aginmalar ve
fiziksel hasar kayip diismeye
neden olabilir.
Makineyi 1slak, nemli veya los alanlarda
kullanmaktan kaginin.

guvenlik veri ve uyarilarina uyun.

Yangin ve patlama riski.
Tezgah patlama veya yangina
dayanacak veya kontrol altina
alacak sekilde tasarlanmamigtir.
Patlayici veya yanici malzemeleri veya
sogutucular isieme tabi tutmayin. Ozel
malzeme reticilerinin malzeme gliven-
lik veri ve uyarilarina bagvurun.

Agir hasar meydana
gelebilir.

Hareketli pargalar takilabilir,
sikisabilir ve kesebilir. Keskin
takimlar veya talaglar cildi
kolayca kesebilir.

\cme elinizi sokmadan 6nce makinenin
otomatik galismada olmadigindan

Gz ve kulaga zarar verme
tehlikesi.

Korunmasiz gozlerin igine ar-
tiklarin kagmasi gérme kaybina
neden olabilir. Ses seviyeleri 70
dBAYy1 asabilir.

Makineyi kullanirken veya makine
alaninda emniyet gozltkleri ve kulak

emin olun. koruyuculari kullaniimalidir.
Guvenlik pencereleri makine sogutma suyuna ve yaglara uzun stire maruz kalinca k|r||ganla§ab|llr ve verimliligini kaybedebilir. Renk solmasi, ylizey
tlamasi veya parcalanma belirtileri bulundugunda, hemen dedgistirin. Givenlik pel her iki yilda bir degistirimelidir.

Ciddi bedensel yaralanma
riski ve garpma tehlikesi.
Desteksiz gubuk gok ciddi
sonuglar yaratacak sekilde
firlayabilir.

Uygun destek olmadan gekme

Agir hasar meydana

gelebilir.

Hareketli parcalar takilabilir ve

sikigabilir.

Daima bol giysilere ve uzun saglara

dikkat edin.

cubugunun gubuk stogu gegis ucunu
Y
||

Agir bedensel yaralanma riski. @T;Zlmne Kavweteriuygulamayn
Yeterince S!k”.maye.m pargalar 8 bunu yapmaniz gubugu destekten '
cok kuvvetli bir sekilde cikarabil.

filayacaktir. . Tastyicinin veya takimin ara yataga
Yiiksek devir ayna sikma &3 o Veya puntaya arpmasina izin verme-
kuvvetini dustirtir. yin; parca gevseyebilr.

Givenli olmayan bir kurulum veya agir Sabit dayamay! agir sikmayin.

ayna devri kullanarak isleme yapmayin.

® Tezgahi egitimsiz personelin kullanmasina izin vermeyin.

Agik sasili tomalara erigimi engelleyin.

Uzun gubuklan desteklemek icin ara yatak veya punta kullanin ve daima
Hir. o guvenli isleme uygulamalarini kullanin.

hoéfr?;f‘g';g:epma;gmdgcmﬂ?:% Tezgahta higbir sekilde degisiklik yapmayin veya modifiye etmeyin.

Déner is parcalarina dokunmayin. Tezgahi aginmig ve hasarli pargalaria caligtirmayin.

Makineye sadece yetkili teknisyenler tarafindan onarim ve bakim yapilmalidir.

BILDIRIM

Filtresj Filtre elegini haftalik olarak temizleyin.
Haftalik olarak sogutma sivisi tank kapagini gikarin ve tank igindeki tortulari temizleyin.

Normal su kullanmayin, kalici korozyon hasarina yol agacaktir. Pas 6nleyici sogutma sivisi gereklidir.

Sogutma sivisi olarak zehirli veya yanici sivilar kullanmayin. 260765 Rov F

©2009 Haas Automation, Inc.

Hareketli parcalar kesebilir.
Keskin takimlar cildi kolayca
kesebilir.

Pompa
Asma
Yuvasi

Sepet
Filtre
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DiGER GUVENLIK ETIKETLERI

Modele ve yiklenmis segeneklere gore, diger etiketleri makinenizin Gzerinde bulabilirsiniz:

Makine galisirken bu pencereyi acmayin
Agmadan 6nce Acil durdurma diigmesine basin veya makinenin glictini kesin
Makinenin i¢ bolimi kaygan olabilir ve kesici keskin kenarlara sahiptir.

29-0779 Rev D
©2009 Haas Automation, Inc.

Agir bedensel yaralan-
ma riski.

Pargalar blyik bir gligle
firlayabilir.

Sabit dayamayi asin sikmayin.
Daima givenli isleme uygulamala-
nini takip edin.

AJir bedensel yaralan-
ma riski.

Isleme kuvvetleri gubugun
yonuni degistirebilir ve bunu
punta desteginden oynatabilir.
Cubuk firlayabilir ve yaralan-
malara neden olabilir.

Is pargasina asir kesim ytikleri
uygulamayin. Daima giivenli isle-
me uygulamalarini takip edin.

A TEHLIKE

Adim Atmayin
Elektrik carpmasi, fiziksel yaralan-
ma veya makine hasari riski.
Bu alana tirmanmayin veya Uzerin-
de durmayin. 20-0746 Rev G
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UvARI, DIKKAT VE NOTLARLA ILGILI ACIKLAMALAR

Bu kullanim kilavuzu igerisinde, dnemli ve kritik bilgiler "Uyari", "Dikkat" ve "Not" kelimeleri ile bildiriimektedir.

Uyarilar operatér ve/veya makine igin ylksek risk arz ediyorsa kullanilir. Verilen uyariyi dikkafc_e alarak, gerekli
batin islem adimlarina uyunuz. Uyari talimatlarini yerine getiremiyorsaniz devam etmeyiniz. Ornek bir uyari
asagida verilmigtir:

UYARI! Ellerinizi asla takim degistiricisi ile is mili kafasinin arasina sokmayiniz.

Dikkat kicuk kisisel yaralanmalarla veya mekanik hasarla ilgili potansiyel tehlike oldugunda kullanilir:

DIKKAT! Herhangi bir bakim islemi gergeklestirmeden énce makineyi kapatiniz.

Notlar belirli bir islem adimi veya yontemi hakkinda operatore ilave bilgiler verir. Bu bilgiler, islem adimini
veya yontemi icra ederken karisiklik olmamasini saglamak amaciyla operator tarafindan dikkate alinmalidir,
ornegin:

NOT: Eger makine opsiyonel olarak uzatiimis Z-aciklik tablosu ile donatiimigsa, asagdidaki hususlara riayet
ediniz:

FCC UyGuNLUGU

Bu ekipman test edilmis ve FCC Kurallarinin 15. Bélumua uyarinca A Sinifi dijital cihaz limitlerine uygun
bulunmustur. Bu limitler ekipman ticari bir ortamda calistinldiginda zararli parazitlere karsi gecerli bir ko-
ruma saglamak igin tasarlanmigtir. Bu ekipman radyo frekansi enerijisi Uretir, kullanir ve yayabilir ve tali-
matlar kilavuzuna gore kurulmadidi ve kullaniimadiginda radyo iletisimine zararli parazite neden olabilir.
Bu ekipmanin konut alaninda calistiriimasi, paraziti diizeltmek igin gerekli maliyetin kullanici tarafindan
karsilanmasini gerektirecek zararl parazite neden olabilir.

Asagida bir Haas torna tezgahina gorsel olarak giris yapilmistir. Gosterilen bazi 6zellikler sirasi gelince
ayrintili olarak aciklanacaktir.
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KonTrRoL EKRANI VE MODLARI

Kontrol ekrani kontrol moduna ve kullanilan ekran digmelerine bagli olarak degisen bélmeler halinde
dizenlenmistir. Agagidaki sekil temel ekran yerlesim planlarini géstermektedir:

Gecgerli Mod
__
'

Ornek Etkin
Olmayan
Bolme

: . Program Ekran
(1] O.rlnek Etkin Bolmesi R .
Bolme Ana Ekran Boélmesi

Mesajlarin Kilidini Ag /

Kilitle
Hiz ve Besleme Konum Ekrani / Zamanlayicilar,
Durumu / Eksen Yk Sayaclar / Sayaglar / Ta-
Editor Yardimi Pano kim Yonetimi
Mesajlar
( )
Giris ! )( )

Temel Kontrol Ekrani Plant

Verilerle etkilesim yalnizca halen etkin olan bdlmeler icerisinde gerceklestirilebilir. Herhangi bir belirli anda
yalnizca bir bélme etkindir ve beyaz bir arka planla belirtilir. Ornegin, Takim Ofset tablosuyla calismak igin
once beyaz bir arka plan goriintiilenene kadar Ofset diigmesine basarak tabloyu etkinlestirin, sonra veride
degisiklikler yapin. Bir kontrol modu icerisinde etkin bdlmeyi degistirmek tipik olarak ekran digmeleriyle
yapilr.

Kontrol fonksiyonlari i¢ modda dizenlenmiglerdir: Kurulum, Diizenleme, ve Calisma. Her mod kendisi
kapsaminda olan goérevleri gerceklestirmek igin bir ekrana sigacak sekilde dizenlenmis olan gerekli bilgileri
saglar. Ornegin Kurulum modu is ve takim ofset tablolarinin ve konum bilgilerinin her ikisini de gérintuler.
Dizenleme modu iki tane program diizenleme bdlmesi ve VQCP ve IPS/WIPS sistemlerine (varsa) erisim
saglar.

Mod dugmeleri kullanilarak erisilen modlar agsagidaki gibidir:

Kurulum: ZERO RET, HAND JOG (Elle Kumanda) tuslari. Makine kurulumu igin tim kontrol 6zelliklerini
saglar.

Edit (Diizenleme): EDIT (DUZENLEME), MDI/DNC, LIST PROG (Programlari Listele) diigmesi. Tim pro-
gram diizenleme, idare ve transer fonksiyonlarini saglar.

Calisma: MEM digmesi. Bir parga yapmak igin gereken tim kontrol 6zelliklerini saglar.
Gegerli mod ekranin Ust kisminda bulunan baslik gubugunda gosterilir.

Diger modlardaki fonksiyonlara ekran diigmeleri kullanilarak etkin mod igerisinden erisilebilecegini de dik-

kate alin. Ornegin, Calisma modunda iken OFFSET diigmesine basilmasi halinde etkin bélme olarak ofset
tablolarini gorintuleyecektir; OFFSET tusunu kullanarak ofset ekranini degistirin, birgok modda PROGRM
CONVRS tusuna basilmasi gegerli etkin program icin diizenleme bdélmesine gegcis yapar.
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SEKMELI NAvicAsYON MENULERI

Sekmeli mentler, Parametreler, Ayarlar, Yardim, Programlari Listele ve IPS gibi birtakim kontrol

fonksiyonlarinda kullanilir. Bu menilerde navigasyon yapmak amaciyla bir sekmeyi se¢cmek icin ok tuslarini
kullanin, ardindan sekmeyi agmak icin Enter (Girig) tusuna basin. Secilen sekmenin alt sekmeler icermesi
halinde uygun olanina girmek i¢in ok tuslarini ve Enter (Giris) tusunu kullanin.

Bir sekme yukari ¢ikmak igin Cancel (iptal) tusuna basin.

AsiLi Kumanba Butonu TaNITIMI

Tus takimi sekiz kisma ayrilmigtir: Fonksiyon digmeleri, Elle Kumanda digmeleri, Atlama digmeleri, Ekran
digmeleri, imleg digmesi, Alfa diigmesi, Mod diigmesi ve Sayi digmesi. ilave olarak, asili kumanda butonu
ve tus takimi Uizerinde, asagida kisaca agiklanan, muhtelif digmeler ve 6zellikler de mevcuttur.

?
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Asili Kumanda Butonu On Panel Kontrolleri

Power On (Giig¢ Agma)- Makineyi galigtirir.

Power Off (Gli¢ Kapama)- Makineyi kapatir.

Acil Durdurma - Sari gergeveli blytk kirmizi digme. Bitin
eksenlerin hareketini durdurmak, servolari devredisi birakmak, is
milini ve takim degistiriciyi durdurmak ve sogutma sivisi pompasini
kapatmak icin basin. Sifirlamak igin gevirin.

El Kumandasi - Bu, eksenleri elle kumanda etmek igin kullanilir
(Elle Kumanda Modunda segin). Ayrica diizenleme esnasinda pro-
gram kodu veya meni 6gelerinde gezinmek igin de kullanilr.

Cycle Start (Cevrim Baslatma) - Bir programi baglatir. Bu
buton Grafik modunda bir program similasyonunu baslatmak igin de
kullantlir.

Besleme Bekletme - Tiim eksen hareketini durdurur. iptal etmek
igin Cevrim Baslat'a basin. Not: Is mili, kesme esnasinda dénmeye
devam edecektir.

AskiLl KumaNDA ButoNu TARAFI PANEL KONTROLLERI

USB - Bu porta uyumlu USB cihazlari takin.

Bellek Kilidi - Anahtarli salter. Programlari ve ayarlari degisiklige
karsi korumak igin kilit konumuna getirin. Degisikliklere izin vermek
icin kilidi agin.

Kurulum Modu - Anahtarli salter. Kurulum amaciyla makine

glvenlik 6zelliklerini kilitler ve kilidini kaldirir (detaylar igin bkz. bu
kilavuzun Guvenlik bélimindeki “Kurulum Modu”)

ikinci Konum Butonu - Tiim eksenleri G54 P18'de belirtilen
koordinatlara hizlandirmak icin bu digmeye basin.

Otomatik Kapi1 Atlama - Otomatik kapiyr agmak veya kapatmak
icin bu digmeye basin (varsa).

Calisma lambasi - Bu diigmeler dahili galisma lambasini ve Y k-
sek Yogunluklu Aydinlatmayi (varsa) acar.

Tus Takimi Sesli Uyarisi - Parcga tepsisinin Gzerinde bulunmaktadir. Ses diizeyi kapak ¢evrilerek ayarlanabil-

Ir.
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F1- F4 Tuslan — Bu dugmeler, hangi ¢alistirma modunda oldugunuza bagh olarak, farkl fonksiyonlara sa-
hiptir. Ornegin, F1-F4, Diizenleme modunda, Program modundakinden veya Ofset modundakinden farkli bir
isleme neden olacaklardir. Daha fazla agiklama ve érnekler i¢in o moda ait kisma bakiniz.

FonksiYON TUSLARI

X Dia Mesur (X Gap Olgiimii) — Parcanin kurulumu esnasinda, ofset sayfasinda X ekseni ofsetlerini kaydet-
mek icin kullanilir.

Next Tool (Sonraki Takim) — Taretten bir sonraki takimi segmek i¢in kullanilir (genellikle par¢a kurulumu
esnasinda kullanilir).

X/Z — Parca kurulumu esnasinda X ekseni ile Z ekseni elle kumanda modlari arasinda gecis yapmak igin
kullanilir.

Z Face Mesur (Z Yiiz Olgiimii) — Parcanin kurulumu esnasinda, ofset sayfasinda Z ekseni ofsetlerini kaydet-
mek icin kullanilir.

ELLE KumaNDA TUSLARI

Chip FWD (Talas Burgusu ileri) - Opsiyonel talas burgusunu "ileri" istikamette, talaglari makineden digari
atacak sekilde galistirir.

Chip Stop (Talas Burgusu Durdurucusu) - Matkabin hareketini durdurur.

Chip REV (Talas Burgusu Ters Yonde) - Opsiyonel talas burgusunu, matkaptaki sikisiklklari ve artiklari tem-
izlemede ise yarayan bir sekilde "Ters" yonde c¢alistirir.

X/-X ve ZI-Z (eksen tuslar) - Operatoriin o ise ait digmeyi basil tutarak veya istenilen eksenlere basarak ve
elle kumanda kolunu kullanarak, manuel olarak ekseni kumanda etmesine olanak saglar.

Rapid (Hizh) - Yukaridaki tuslardan birisi ile (X+, X-, Z+, Z-) ayni anda basildidinda, o eksen, maksimum elle
kumanda hizinda, secilen ydnde hareket edecektir.

<- TS - Bu tusa basilmasi puntayi is miline dogru hareket ettirir.

TS Hizh — Diger punta tuslarindan birisi ile ayni anda basildiginda, punta hizini artirir.
-> TS — Bu tusa basilmasi puntayi is milinden uzada hareket ettirir.

XZ (2-Eksen) Elle Kumanda

Torna X ve Z eksenleri, X ve Z elle kumanda digmeleri kullanilarak es zamanli olarak elle kumanda edile-
bilir. +/-X ve +/-Z elle kumanda digmelerinin herhangi bir kombinasyonunun basili tutulmasi iki eksenin elle
kumandasina neden olacaktir. Her iki elle kumanda digmesinin birakilmasi kontrollin X-ekseni elle kumanda
moduna donmesine neden olacaktir. Sadece tek bir digme birakildiginda, kontrol hala basili tutulan tek
eksenin elle kumandasina devam edecektir. Not: Normal punta yasakh bdlge kurallari XZ elle kumandasi
sirasinda aktiftir.

Y-ekseni tornalari

Alfa tus takimindaki Y tusuna ve sonra elle kumanda diigmesine basin. El kumandasi ile Y-eksenini elle ku-
manda edin.
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ATLAMA TUSLARI

Bu tuslar kullaniciya, kesmesiz (hizli) eksenlerin hareketini, programlanan beslemeleri ve is mili hizlarini
atlayabilme yetenegini saglar.

-10 - Mevcut ilerleme hizini %10 azaltir.

%100 - Kumanda atlanan ilerleme hizini programlanan ilerleme hizinina ayarlar.
+10 - Mevcut ilerleme hizini %10 artirir.

-10 - Mevcut is mili hizini %10 azaltir.

%100 - Atlanan is mili hizini programlanan hiza ayarlar.

+10 - Mevcut is mili hizint %10 artirir.

El Kumandali Besleme (El Kumandali Besleme Hizi) - Bu digmeye basilmasi, el kumandasinin besleme
hizini £%1'lik artiglarla kumanda etmesini saglar.

El Kumandali is Mili (El Kumandali Is Mili) - Bu diigmeye basiimasi, el kumandasinin is mili hizini +%1'lik
artiglarla kumanda etmesini saglar.

FWD (iLERI) - Is milini, ileri (saat yéniinde) istikamette galistirir. Bu diigme CE (ihrag) makinelerde devre
digidir.

REV (GERI) - Is milini, Ters (saat ydniiniin aksi) istikamette galistirir. Bu diigme CE (ihrag) makinelerde devre
digidir.

Makine Tek Blok durdurmada oldugunda veya BESLEME BEKLETME dugmesi basili oldugunda is mili daima
ILERI (FWD) veya GERI (REV) tuslari ile baglatilabilir veya durdurulabilir. Program Cevrim Baslatma ile
yeniden calistirildiginda, is mili daha dnceden tanimlanmis olan devrine geri dondurilecektir.

STOP (DURDUR) - is milini durdurur.

%5 | %25 | %50 | %100 Hizli - Makinenin hizlarini tugun Gzerindeki degerle sinirlandirir. %100 Hizli digmesi
maksimum hiza izin verir.

Atlamanin Kullanimi

Calisma esnasinda ilerleme hizi, programlanan degerin %0'indan %999'ina kadar degistirilebilir. Bu, ilerleme
hizi +%10, -%10 ve %100 tuslari ile yapilir. ilerlemeyi degistirme, frezede kilavuz gekme cevrimleri esnasinda
etkisizdir. ilerlemeyi degistirme yardimc higbir eksenin hizini degistirmez. Elle kumanda esnasinda, ilerlemeyi
degistirme tus takimindan segilen degerleri ayarlayacaktir. Bu, elle kumanda hizinin hassas bir sekilde
kumandasina olanak saglar.

is mili hizi da, is mili atlamalari kullanilarak %0'dan %999'a kadar degistirilebilir. Bu ayrica frezede kilavuz
cekme gevrimleri igin de etkisizdir. Tek Satir modunda is mili durdurulabilir. Cevrim Baslatma butonu ile pro-
grama devam edildiginde otomatik olarak calisacaktir.

Kol Kumanda ilerleme Hizi tusuna basarak, ayrica elle kumanda kolu ilerleme hizini da +%1'lik artislarla
kumanda etmek icin kullanilabilir.

Hizli hareketler (G00), tus takimi kullanilarak maksimumun %5, %25 veya %50'siyle sinirlandirilabilir. Eger
%100 hiz ¢ok fazla ise, Ayar 10 vasitasiyla maksimumun %50'sine ayarlanabilir.

Ayarlar sayfasinda, operatériin se¢cim yapmasini engelleyecek sekilde, atlama tuslarini devre disi birakmak
mumkuandur. Bunlar Ayarlar 19, 20 ve 21'dir.
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FEED HOLD (BESLEME BEKLETME) butonu, basildiginda hizi ve besleme degerlerini sifira ayarladigindan,
bir atlama butonu olarak islev gorur. Bir Feed Hold (Besleme Bekletme) tusunun ardindan, devam etmek igin
Cycle Start (Cevrim Baslatma) butonuna basiimalidir. ilisikteki kapak anahtari da ayni sonucu verecektir, an-
cak kapak acildiginda ekranda "Door Hold (Kapak Bekletme)" gértinecektir. Kapak kapatildiginda ise kuman-
da Feed Hold (Besleme Bekletme) segeneginde olacak ve devam etmek i¢in Cycle Start (Cevrim Baglatma)
tusuna basilmasi gerekecektir. Kapak Bekletme ve Besleme Bekletme, yardimci herhangi bir ekseni dur-
durmaz.

Operatdr, COOLNT (SOGUTMA SIVISI) tusuna basarak sogutma sivisi ayarini atlayabilir. Pompa, bir sonraki
M-koduna veya operatériin faaliyetine kadar ya acik, yada kapali kalacaktir (bakiniz Ayar 32).

Atlamalar, bir M06, M30 ile ve/veya RESET'E (SIFIRLAMA) digmesine basarak fabrika ayarlarina getirilebilir
(Bkz Ayarlar 83, 87,88).

EKRAN TUSLARI

Ekran tuslari makinenin ekranlarina, ¢alismasi ile ilgili bilgilere ve yardim sayfalarina erisimi saglar. Genellikle
bir fonksiyon modu igerisinde aktif bdimeleri degistirmek icin kullanilirlar. Bu tuslardan bazilar bir kereden
fazla basildiginda ilave ekranlari gostereceklerdir.

Prgrm/Convrs - Birgok modda aktif program bdélmesini seger. EDIT:MIDI modunda VQC ve IPS (varsa)'ye
erismek icin basin.

Posit (Konum) - Pek ¢ok ekranin alt orta kisminda bulunan konumlar bélmesini seger. Gegerli eksen
konumlarini gériintiler. POSIT tusuna basarak goreli konumlar arasinda degistirin. Bolmede gorintilenen
eksenleri filtrelemek icin gorintilemek istediginiz her eksene karsilik gelen harfi yazin ve WRITE/ENTER
(YAZI/GIR) tusuna basin. Her bir eksen konumu belirtmis oldugunuz sirayla gorintdlenir.

Ofset - iki ofset tablosu arasinda gériintiilemeyi degistirmek igin basin. Goriintiilenecek Takim Ofsetleri
tablosunu segin ve takim uzunluk geometrisini, yarigap ofsetlerini, asinma ofsetlerini ve sogutma sivisi
konumunu diizenleyin. Goriintilenecek Work Offsets (Calisma Ofsetleri) tablosunu segin ve programlarda
kullanilan G-kod belirtili galisma ofset konumlarini diizenleyin.

Curnt Comds (Gegerli Komutlar) - Maintenance (Bakim), Tool Life (Takim Omrii), Tool Load (Yakim Yiik),
Advanced Tool Management (ATM) (Gelismis Takim Yonetimi), Barfeeder (Cubuk Besleyici), System Vari-
ables (Sistem Degiskenleri), Clock settings (Saat ayarlari) ve timer / counter (zamanlayici / saat) ayarlari
mendileri arasinda dolasmak igin PAGE UP (ONCEKI SAYFA) / PAGE DOWN (SONRAKI SAYFA) tuslarina
basin.

Alarm / Mesgs (Alarmlar / Mesajlar) - Alarm izleme ve mesaj ekranlarini gosterir. Ug adet alarm ekrani
mevcuttur, bunlardan ilki halihazirda aktif olan alarmlari gosterir (Alarm/Mesgs tusuna ilk basista). Alarm
Gegmisini gérmek icin Sag Ok tusuna basin. Alarm gegmisi girdileri arasinda gezinmek igin Yukari ve Asagi
Ok tuslarini kullanin ve bir diske kaydetmek igin F2 tusuna basin.

Sag Ok'a yeniden basiimasi ise Alarm izleme ekranina geri déniisii saglar. Bu ekran bir seferde bir alarmi,
aciklamasi ile birlikte gosterir. Fabrika ayari, alarm ge¢migindeki en son alarmdir. Ad ve tanimi gérantilemek
icin Yukari ve Asagi Ok tuslarina basarak alarmlar arasinda gezin veya bir alarm numarasi girin Enter (Girig)
veya Yukari/Asagi ok tuslarina basin.

ALARM/MESGS'A (ALARMLAR/MESAJLAR) ikinci bir kez basilmasi, kullanici mesaijlari ve notlari igin bir
sayfa acacaktir. Diger operatorler/programcilar igin mesajlar girmek veya mevcut bir proje igin notlar yazmak
amaciyla tus takimini kullaniniz. Bir mesaj bulunmasi halinde silininceye kadar makineye her gug¢ verildiginde
goruntilenecektir. Daha fazla ayrinti igin Bakiniz Mesajlar bolimd.

Param / Dgnos (Parametreler / Ariza Bulma) - Makinenin galismasini agiklayan parametreleri gosterir.
Parametreler sekmeli bir menide kategorilere gére dizenlenmislerdir veya bilinen bir parametreyi bulmak igin
numaray!i yazin ve yukari veya asagi ok tusuna basin. Parametreler fabrikada ayarlanmistir ve yetkili Haas
personeli haricinde hig kimse tarafindan degistiriimemelidir.
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PARAM / DGNOS tusuna ikinci kez basiimasi, ariza bulma verilerinin ilk sayfasini gésterecektir. Bu bilgiler
daha ¢ok yetkili bir Haas teknisyeni tarafindan ariza tespiti icin kullanilir. Ariza bulma verilerinin ilk sayfasi
bagimsiz giris ve ¢ikislardir. Page Down'a (Sonraki Sayfa) basilmasi, ilave diyagnostik veri sayfalarini
goruntuler.

Setng / Graph (Ayarlar / Grafik) - Kullanici ayarlarinin gosteriimesine ve degistiriimesine olanak saglar.
Parametreler gibi Ayarlar (Settings) da sekmeli bir mentde kategorilere gére diizenlenmislerdir. Bilinen bir
ayari bulmak i¢in, numarasini yaziniz ve yukari veya asagi ok tusuna basiniz.

SETNG / GRAPH tusuna ikinci bir kez basiimasi Grafik modunu aktif hale getirir. Grafik modunda programin
uretilen takim glizergahini izleyebilirsiniz ve gerekirse, ¢alistirmadan énce programda hata ayiklama islemi
gerceklestirebilirsiniz (Bakiniz Calistirma bolimindeki Grafik Modu)

Help / Calc (Yardim / Hesap Makinesi) - Yardim konularini sekmeli bir mentde géruntiler. Mevcut yardim G
ve M kodlarinin kisa tanimlarini, kumanda 6zelliklerinin tanimlari, sorun giderme ve bakim hususlarini igerir.
Yardim menusu ayrica gesitli hesap makinelerini de igerir.

Bazi modlarda HELP/CALC (YARDIM/HESAP MAKINESI) tusuna basilmasi agilir bir yardim menisun(
cagirir. Gegerli modla ilgili yardim konularina erismek ve ayrica menide belirtildigi sekilde bazi fonksiyonlari
calistirmak icin bu pencereyi kullanin. Bir agilir yardim penceresinden yukarida tarif edilen sekmeli meniye
erismek icin HELP/CALC (YARDIM/HESAP MAKINESI) tusuna bir kere daha basin. HELP/CALC (YARDIM/
HESAP MAKINESI) digmesine ilk defa basildiginda aktif olan ekranda geri dénmek i¢in tGg¢tncli kez HELP/
CALC dugmesine basin.

imlec Tuslari kullaniciya kumandada farkli ekranlara ve alanlara gitme imkani sunar ve CNC programlarinin
dizenlenmesinde kullanilir.

Referans - Bu tus imleci ekranda en Ust kisma alacaktir; dizenlemede, burasi programin sol st blogudur.
Yukan / Asagi Oklar - bir madde, blok veya alan yukari/asagdi hareket ettirir.

Onceki Sayfa/Sonraki Sayfa - Bir programi gériintiilerken gostergeleri degistirmek veya bir sayfa yukari/
asagi hareket ettirmek icin kullantlir.

Sol Ok - Bir programi gérintilerken diizenlenebilen maddeleri segmek igin kullanilir; imleci sola hareket et-
tirir. Ayar secenekleri igerisinde gezinmek igin kullanilir ve grafik moddayken zum penceresini sola kaydirir.

Sag Ok - Bir programi goruntllerken dizenlenebilen maddeleri se¢mek igin kullanilir; imleci saga hareket et-
tirir. Ayar secenekleri icerisinde gezinmek igin kullanilir ve grafik moddayken zum penceresini saga kaydirir.

Son - Bu tus imleci ekrandaki en alt 6de Uzerine getirir. Dizenlemede, bu programin son blogudur.

Harf tuslari, kullanicinin bazi 6zel karakterlerle birlikte alfabenin harflerini girmesini saglarlar. Bazi 6zel karak-
terler dncelikle "Shift (Ust Karakter)" tusuna basilarak girilir.

Shift - SHIFT tusu klavye iizerindeki ilave karakterlere erisimi saglar. ilave karakterler, harf ve niimerik
tuslarin sol Ust késesinde gorilur. SHIFT ve ardindan karaktere basiimasi veri giris satirindaki o karakteri
girecektir. Metni girerken, blyUk harf varsayilandir; kiigik harfli karakterler girmek i¢cin SHIFT tusuna basin ve
basili tutun.

EOB - Bu End-Of-Block (Blok Sonu) karakteridir. Ekranda bir noktali virgul (;) olarak gdsterilir ve bir program
satirinin sonunu belirtir.

() - Parantezler, CNC program komutlarini kullanici metin yorumlarindan ayirmak igin kullanilir. Daima bir gift
olarak girilmelidirler. Not: Bir program alinirken, RS-232 portundan ne zaman gecersiz bir kod satiri alinirsa,
bu, programa parantezler arasinda ilave edilir.
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| - Saga egimli kesme isareti Blok Silme 6zelliginde ve Makro ifadelerde kullanilir. Eger bu sembol bir bloktaki
ilk sembol ise ve bir Blok Silme aktif halde ise, bu taktirde ¢alistirma zamaninda o blok ihmal edilir. Sembol
ayrica makro ifadelerde bdlme (bélme islemi) igin de kullanilir (bakiniz Makro bélum).

[ 1 - Koseli parantezler makro fonksiyonlarda kullanilir. Makrolar opsiyonel bir 6zelliktir.

Mob TusLARI

Mod tuslari, CNC makinesinin takiminin ¢alisma durumunu degistirir. Bir mod tusuna basildiginda, ayni
satirdaki tuglae kullanici icin hazir hale gelir. Mevcut mod daima mevcut géstergenin tam saginda, Ust satirda
gOsterilir.

Edit (Diizenle)- Diizenleme modunu seger. Bu mod, kumandalarin hafizasinda programlari diizenlemek igin
kullanilir. Dizenleme Modu iki dizenleme bdlmesi sadlar: bir tanesi gecerli etkin program igin ve bir digeri
arkaplan diizenlemesi igin. EDIT (Diizenle) tusuna basarak iki bolme arasinda gegis yapin. Not: Etkin bir
program i¢cinde bu modu kullanirken acilir yardim mendulerine erismek icin F1 tusuna basin.

Ekle - Bu tusa basiimasi, imlecin bulundugu noktada programa komutlar girer. Bu tus ayrica, panodan mevcut
imle¢ konumuna metin de girer ve ayrica kod bloklarini bir programa kopyalamak icin de kullanilir.

Degistir - Bu tusa basiimasi, secilen komutu veya metni, yeni girilen komutlara veya metne gevirecektir. Bu
tus ayrica, secilen degiskenleri panoda saklanan metne degistirecek yada secilen bir blogu diger bir konuma
tasiyacaktir.

Delete (Sil) - imlecin (izerinde bulundugu maddeyi siler veya segilen bir program blogunu siler.
Undo (Geri Al) - En son 9 diizenleme degisikligine kadar geri alir ve segilen bir blogun segimini iptal eder.

MEM (Hafiza) - Hafiza modunu seger. Bu sayfa, kumandada segilen gegerli programi gosterir. Programlar bu
moddan c¢alistirilirlar ve MEM satiri bir programin yuratilas tarzini kontrol eden tuglar icerir.

Single Block (Tek Satir) - Tek satiri devreye alir veya iptal eder. Tek satir devredeyken, Cevrim Baslatmaya
her basista programin yalnizca bir saturu icra edilir.

Dry Run (Kuru Galistirma) - Bu, bir parga kesmeden gergek makine hareketini kontrol etmek igin kullanilir
(bkz. Bakiniz Calistirma bélimdnde Kuru Calistirma).

Opt Stop (Opsiyonel Durdurma) - Opsiyonel durdurmalari devreye alir veya iptal eder. Ayrica G103'e bakin.

Bu 6zellik Agikken ve bir MO1 (opsiyonel durdurma) kodu programlandiginda, makine MO1'e ulastiginda
duracaktir. Cycle Start (Cevrim Baslatma) diigmesine basildiginda ise makine galismaya devam edecektir.
Ancak, 6nden okuma fonksiyonuna (G103) bagli olarak aninda durmayabilir (Bakiniz blok 6nden okuma
bolimi). Diger bir deyisle, blok 6nden okuma 6zelligi, Opsiyonel Durdurma komutunun en yakindaki M01'i red
etmesine neden olabilir.

Bir program esnasinda OPSIYONEL DURDURMA butonuna basilirsa, OPT STOP butonuna basildiginda
secilen satirdan sonraki satirda etkisini gdsterecektir.

Block Delete - Blok silme fonksiyonunu Acar/Kapatir. ik madde olarak bir kesme isareti ("/") iceren bloklar,
bu opsiyon devreye alindiginda ihmal edilir (icra edilmez). Bir kod satiri igerisinde bir kesme isareti varsa,
eger bu 6zellik devreye alinmissa bu kesme isaretinden sonraki komutlar ihmal edilecektir. BLOK SILME,
basildiktan iki satir sonra etkisini gosterecektir, istisna olarak, kesici telafisi kullanildigi durumda, segilen
satirdan en az dort satir uzaklasincaya kadar blok silme etkisini gdstermeyecektir. Yiksek hizda islemede
blok silme ihtiva eden glizergahlar igin isleme hizi diisecektir. Glg ¢alistirildiginda BLOK SILME aktif
kalacaktir.

MDI/DNC - MDI modu, bir programin yazilabildigi, ancak hafizaya giriimedigi yerlerde "Manuel Veri Girigi"
modudur. DNC modu "Direkt Nimerik Kontrol", icra edilebilmesi igin, biyik programlarin kumandaya
"damlatilarak beslenmesi"ne olanak saglar (Bakiniz DNC modu bolima).

Coolnt (Sogutma Sivisi) - Opsiyonel sogutma sivisini devreye alir veya iptal eder. Opsiyonel HPC (YuUksek
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Basingli Sogutma Sivisi), SHIFT butonuna, ardindan da COOLNT butonuna basarak aktif hale getirilir. HPC
ve mutat sogutma sivisi ortak bir deligi paylasiyorlarken, ayni anda devrede olamayacaklarina dikkat ediniz.

Spindle Jog (is Mili Elle Kumanda) - Is milini Ayar 98'de segilen hizda déndiiriir (is Mili Elle Kumanda
Devri).

Turret FWD (Taret ILERI) - Takim taretini ileriye dogru siradaki bir sonraki takima dogru déndiriir. Eger giris
hattindan Tnn girilmigse, taret ileriye dogru, takim nn'e ilerleyecektir.

Turret REV (Taret GERI) - Takim taretini geriye, bir 6nceki takima dogru dénddiriir. Eger giris hattindan Tnn
girilirse, taret ters istikamette, takim nn'e ilerleyecektir.

Handle Jog (Elle Kumanda) - Elle Kumandadaki her bélim igin, eksen elle kumanda modunu .0001, .1 -
0.0001 in¢ (metrik 0.001mm) olarak secer. Kuru ¢alistirma igin, .1 in¢g/dak.

.0001/.1, .001/1., .01/10., .1/100. - ing modundayken ilk rakam ({istteki rakam), elle kumandanin her bir
tiklamasi igin o elle kumanda miktarini seger. Torna MM modundayken, ekseni elle kumanda ederken, ilk
rakam onla garpilir (6rnegin .0001, 0.001 mm olur). ikinci rakam ise (alttaki rakam), kuru galistirma modu icin
ve devir hizi ilerleme hizini ve eksen hareketlerini segmek icin kullanihr.

Zero Ret (Sifira Gitme) - Eksen konumunu dort farkli kategoride gosteren Sifira Gitme modunu seger, bunlar;
Operator, is G54, Makine ve gidilecek mesafefdir (Dist). Her bir kategoriyi kendisi icinde daha biiyiik bir for-
matta izlemek i¢in, sayfa yukari veya asagi yapabilirsiniz.

All (Tim) - Btln eksenleri makine sifirina alir. Bu, bir takim degisiminin olmamasi hari¢, Gli¢ Besleme/
Yeniden Calistirma'ya benzer. Bu, baglangigtaki sifir konumunu belirlemede kullanilabilir. Bu, takimhane
tornalari, sekonder is mili tornalari veya otomatik parga yukleyiciler (APL) igin ise yaramayacaktir.

Origin (Orijin) - Secilen gostergeleri ve zamanlayicilari sifira ayarlar.

Singl (Tek) - Bir ekseni makinenin sifirina geri déndiriir. istenilen eksen harfine basin ve ardindan Singl Axis
(Tek Eksen) tusuna basin. Bu, tek bir ekseni sifir konumuna hareket ettirmek igin kullanilabilir.

HOME G28 - Buitlin eksenleri, hizli harekette makinenin sifirina geri dondurir. Bir eksen harfi girer ve basa
dé_ﬁnijg (28 tusuna basarsaniz, basa donus G28 ayrica tek bir ekseni de ayni sekilde basa déndirecektir.
DIKKAT! Muhtemel bir carpismaya kargsi ikaz edecek hi¢bir uyari mesaji bulunmamaktadir.

List Prog (Programlari Listele) - Kumandada saklanan programlari gosterir.

Select Prog (Prog Sec¢) - Program listesinde segilen programi mevcut program haline getirir. Mevcut pro-
gram, program listesinde kendinden 6nce gelen bir "A" isareti ile betimlenir.

Send (Gonder) - Programlari RS-232 seri portunun digina iletir (bkz. RS-232 bolimu).
Recv (Al) - RS-232 seri portundan programlari alir (bkz. RS-232 bdlimu).

Erase Prog (Prog Sil) - List Prog modunda imlegle segilen program veya MDI modunda iken tim programi
siler.

Numerik tuslar kullaniciya, kumandaya rakamlar ve birka¢ 6zel karakter girme imkani sunar.

Cancel (iptal) - iptal tusu girilen son karakteri silmek igin kullanilir.

Space (Bosluk) - Programlar igine veya mesaj alanina yerlestirilen yorumlari formatlamak igin kullanihr.
Write/Enter (Yaz/Gir) - Genel amaglh giris tusudur.

- (Eksi isareti) - Negatif rakamlari girmek igin kullanihr.

. (Ondalik Ayraci) - Ondalik hassasiyet igin kullanilir.
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isaret lambasi makinenin mevcut durumunun hizli gérsel onayini saglar. Dért farkli isaret durumu vardir:

Kapali: Makine beklemede.
Koyu Yesil: Makine calisiyor.
Yanip Soénen Yesil: Makine durdurulmus ancak hazir durumunda. Devam etmek icin operator girisi gereklidir.

Yanip Sénen Kirmizi: Bir hata olusmus veya makine Acil Durdurma durumunda.

KoNum GOSTERGELERI

Konumlar Bolmesi - Ekranin alt orta kisminda bulunan konumlar bélmesi dort referans noktasina goére
(Operator, Is, Makine ve Gidilecek Mesafe) gegerli eksen konumlarini gériintiler. Konumlar bélmesini
etkinlestirmek icin POSIT tusuna basin ve mevcut konum ekranlari arasinda gezinmek igin tekrar basin.
Bolme etkin oldugu zaman eksen harflerini arzu edilen sirada yazarak ve ardindan WRITE (YAZ)/ENTER
(GIRIS) tusuna basarak gorintiilenen eksenleri degistirebilirsiniz. Ornegin "X" yazilmasi halinde yalnizca X
ekseni gorintilenecektir. "ZX" yazilmasi halinde belirtilen sirayla bu eksenleri goriintiler. CURNT COMDS
tusuna basmak suretiyle daha genis bir konumlar ekrani elde edilebilir, ardindan konumlar ekrani gosterilene
kadar PAGE UP (ONCEKI SAYFA) veya PAGE DOWN (SONRAKI SAYFA) tuslarina basin.

Operator Gostergesi - Bu gosterge, operatoriin yavaslattigi eksenlerin herhangi birisine olan mesafeyi gos-
termek igin kullanihr. Bu, makineneye ilk gi¢ verildigi zaman haricinde eksenin makinenin sifir noktasina olan
gercek uzakhgini temsil etmez. Eksen harfi yazilarak ve Origin tusuna basilarak eksen sifirlanabilir.

Is Gostergesi - Bu, makinenin sifir ayarini degil, pargaya gére X, Y ve Z'nin konumunu gésterir. Giig bes-
lemesi yapildiginda, is ofseti G54'deki degeri otomatik olarak gosterecektir. Konum yalnizca, G55'den G59'a,
G110'dan G129'a kadar olan is parcasi ofsetlerine degerleri girerek veya bir programda bir G92'ye komut
vererek degistirilebilir.

Makine Gostergesi - Bu, eksenlerin makineni sifir noktasina gére konumlarini gériintiler.

Gidilecek Mesafe - Bu gdsterge, eksenlerin komut verildikleri konuma erismeden 6nce kalan mesafeyi
gosterir. Elle kumanda modunda iken bu konum goériintiilemesi hareket edilen mesafeyi gdstermek igin
kullanilabilir. Modlari degistirerek (MEM, MDI) ve ardindan tekrar elle kumandaya donerek bu goriintileme
sifirlayin.

iki ofset tablosu vardir, Takim Geometrisi/Asinma tablosu ve ikincisi ise is Sifirlama ofset tablosudur. Moda
baglh olarak, bu tablolar iki farkli ekran bélmesinde gérinebilirler veya bir bélmeyi paylasabilirler; tablolar
arasinda degisim yapmak icin OFSET tusunu kullanin

Takim Geometrisi/Asinma - Bu tablo takim numaralarini ve takim boyu geometrisini gdsterir. Takim asinma
tablosuna erismek i¢in imleg takim geometrisi tablosunun ilk kolonunda iken sol imle¢ okuna basin.

Bu alanlara degerler girmek i¢in bir rakam tuglayiniz ve F1'e basiniz. Bir rakam tuslama ve F2'ye bas-

ma, girilen degerin negatifini ofsetlere ayarlayacaktir. Bir deger giriimesi ve WRITE/ENTER'A (YAZ/GIR)
digmesine basilmasi, mevcut girilmis olana degeri ilave edecektir. Sayfadaki tim degerleri silmek igin
ORIGIN'E (ORWJIN) basiniz, torna, "Zero All (Tamamini Sifirla) (Y/N) seklinde bir uyari verecektir, tamamini
sifirfamak icin Y'ye veya bitun degerleri oldugu gibi birakmak icin N'ye basiniz.

Is Sifirlama Ofseti - Bu sayfa, her bir takimin parcanin nerede oldugunu bilebilecegi sekilde girilen degerleri
gésterir. Her bir eksen icin bir deger ayarlanabilir. is Sifir Degeri bélimiinde, her bir siitunda gezinmek igin ok
tuslarini veya diger ofsetlere erisim icin Page Up (Sayfa Yukari) veya Down (Asag) tuslarini kullanin.
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Her bir takimin parcay! tespit edebilmesi igin, bir programda kullanilan takimlar par¢aya "Dokundur"ulmahdir
(Bakiniz Calistirma boluma).

Bir deger, ayrica bir rakam girilerek ve F1'e basilarak da girilebilir veya WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine
basilarak bir deger mevcut bir degere de eklenebilir. Bir rakam tuslama ve F2'ye basma, girilen degerin negat-
ifini ofsetlere ayarlayacaktir. Sayfadaki tim degerleri silmek igin ORIGIN'E (ORIJIN) basiniz, torna, operatéri
"Zero All (Tamamini Sifirla) (Y/N)" seklinde uyaracaktir, tamamini sifirlamak icin Y'ye veya butin degerleri
oldugu gibi birakmak icin N'ye basiniz.

CURRENT CommaANDs DispLAY (MEeEvcut KomutLAR EKRANI

Asagidakiler kumandada bulunan birkag Current Command (Mevcut Komut) sayfalaridir. Current Commands
(Mevcut Komutlar) tusuna basin ve sayfalar igerisinde gezinmek icin Page Up/Down (Sayfa Yukari/Asagi)
tuslarini kullanin.

Program Komutu Kontrol Ekrani - Mevcut komut bilgisi pek ¢ok mod boyunca devam eder. Hiz, yuk, yon,
dakika basina alan (SFM), talas yuku, ve gegerli sanziman vitesi (varsa) gibi is mili bilgisi Edit (Dizenleme)
modu hari¢ tim modlarda alt sol ekran bdlmesinde gdsterilir.

Eksen konumlari alt orta ekran bélmesinde gosterilir. POSIT tusunu kullanarak koordinat sisteminde (operator,
is, makine veya gidilecek mesafe) gezinin. Bu bdlme ayrica bazi ekranlarda her eksen igin yUk verilerini de
géruntuler.

Sogutma sivisi ekranin Ust sag kdsesine yakin bir yerde gorintilenir.

Current Display Command (Gegerli Ekran Komutu) - Bu salt okunur goriintileme ekranin Ust orta merkez-
inde calisan programlari listeler.

Ekranlar arasinda gezinmek amaciyla CURNT COMDS, ardindan PAGE UP (ONCEKIi SAYFA) veya PAGE
DOWN (SONRAKI SAYFA) tuslarina basarak asagidaki ekranlara erigin.

Calisma Siireleri Ekrani - Bu ekran, mevcut gii¢ besleme agik zamanini, gevrim baslatma zamanini (maki-
nenin bir programi galistirdigi toplam zaman stiresi) ve besleme zamanini (makinenin besleme yaptidi toplam
zaman suresi) gosterir. Bu zamanlar, istenilen basligi segmek igin imleg yukari ve asagi tuslari kullanilarak ve
ORIGIN (ORIJIN) butonuna basarak sifira ayarlanabilir

Bu zamanlarin altinda listelenen iki adet M30 sayaci bulunmaktadir, bu sayaglar tamamlanan pargalari
saymak igin kullanilir. Vardiyaya ve toplam parcalara gore parca adedini tespit etmek Uzere, bagimsiz olarak
sifira ayarlanabilirler.

Ayrica bu ekranin icerisinde iki makro degisken izlenebilir.

Makro Degiskenler Ekrani - Bu ekran makro degiskenlerin bir listesini ve mevcut degerlerini gosterir. Ku-
manda, programi ¢alistirirken degiskenler glincellenecektir. Ayrica degiskenler bu ekranda degistirilebilir;
daha fazla bilgi igin "Makrolar" bélimiine basvurunuz.

Aktif Kodlar - Calisan programlarin kodlarini listeler. Yukarida ifade edilen program kodu ekranin
genisletilmis bir géruntilenmesidir.

Konumlar Gostergesi - Tim referans noktalarini (opratér, makine, is, gidilecek mesafe) bir kerede goriintil-
emek suretiyle, gecerli makine konumlarinin daha genis bir gérintisind saglar. Bu ekrandan eksenleri elle de
kumanda edebilirsiniz.

Bakim - Bu sayfa operatdrin bir dizi kontroli aktif hale getirmesine veya getirmemesine olanak saglar
(bakiniz Bakim bolima).

Takim Omrii Géstergesi - Bu ekran bir beslemede takimin kullanildigi zamani (Besleme Zamani), takimin
kesme konumunda oldugu zamani (Toplam Zaman) ve takimin segildigi sefer adedini (Kullanim) gdsterir.
Bu bilgiler takim émrinu tahmin etmede yardimci olarak kullanilir. Bu ekrandaki degerler, degeri secerek ve
ORIGIN (ORIJIN) butonuna basilarak sifira geri ayarlanabilir. Maksimum deger 32767'dir; bir kez bu degere
erigildiginde kumanda yeniden sifirdan baslayacaktir.
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Ekran ayrica, bir takim belirli bir sayida kullanildiginda bir alarm tretmek izere de kullanilabilir. Son sutun
"Alarm" olarak etiketlenmistir, bu sttuna bir rakam girilmesi o sayiya ulasildiginda makinenin bir alarm (#362
Alet Kullanim Alarmi) dretmesine neden olacaktir.

Takim Yiiklenmesi izlenmesi ve Géstergesi - Operatér, % olarak her bir takim igin beklenen toplam yiikI-
emenin maksimum miktarini girebilir. Operator, bu yikleme asildiginda uygulanmasi gereken uygun hareket
tarzini da segebilir. Ekran bu alarm noktasinin girisine olanak saglar ve ayrica, dnceki bir beslemede o
takimin goérdugu en buylk ytklemeyi de gdsterir.

Takim ylklenmesi izleme fonksiyonu, makine her besleme galismasina girdiginde devreye girer (G01, G02,
veya G03). Eger sinir agilirsa, Ayar 84'de belirtilen islem meydana gelir (aciklama icin bakiniz ayarlar bélimu)

Eksen Yiiklenmesi izlemesi - Eksen yiiklenmesi, maksimum siirekli yiikklenmeyi temsil etmesi amaciyla
%100'dir. %250'ye kadar ekranda gorintulenebilir, ancak uzun sireli bir %100'Un Gzerindeki bir eksen
yuklenmesi bir asiri yik alarmina neden olabilir.

ALARMLAR/MESAJLAR EKRANI

Alarmlar
Alarm ekranini, ALARM / MESGS (ALARM / MESAJLAR) butonuna basarak segin. Ug tip Alarm ekrani
mevcuttur. ki herhangi bir mevcut alarmi gésterir. Sag Ok tusuna basiimasi, daha énceden alinan alarmiari
gOsteren Alarm History (Alarm Gegmisi) ekranina gegisi saglar. Sag Ok'a yeniden basilmasi ise alarm izleme
ekranina geri dontist saglar. Bu ekran bir seferde bir alarmi, agiklamasi ile birlikte gosterir. Bu andan itibaren,
Yukari ve Asagdi Ok tuslarina basarak tim alarmlar igerisinde gezinebilirsiniz. Bilinen bir alarm numarasi igin
Alarm detaylarini gérmek igin alarm gorintileyici etkinken numarayi yazin, ardindan WRITE (YAZ)/ENTER
(GIR) veya sol/sag imleg tusuna basin.

Not: Cok sayidaki alarmlar arasinda gezmek igin imleg ile Onceki Sayfa ve Sonraki Sayfa tuslari kullanilabilir.

Mesajlar
Mesaj Ekrani, ALARM/MESGS (ALARM/MESAJLAR) butonuna iki kez basarak segilebilir. Bu bir operator
mesaj ekranidir ve kumandanin igleyisi Uzerine baska hicbir etkisi yoktur. Mesajlari girmek igin tus takimini
kullaniniz. iptal ve bosluk tuslari, mevcut mesajlari silmek igin kullanilabilir ve Delete (Sil) tusu tiim bir satiri
ortadan kaldirmak i¢in kullanilabilir. Veriler otomatik olarak depolanir ve bir gt¢ kesilmesi durumunda dahi
tutulurlar. Giig beslemesi yapildiginda eger mevcut yeni alarmlar yoksa mesaj gosterge sayfasi goriinecektir.

AYAR/GRAFIK EKRAN FONKSIYONU

Ayarlar, SETNG/GRAPH (AYAR/GRAFIK) butonuna basilarak segilir. Ayarlarda, torna tezgahinin davranis
seklini degistiren bazi 6zel fonksiyonlar vardir; daha ayrintili bir agiklama igin "Ayarlar" bélimune bagvurunuz.

Grafik fonksiyonu, SETNG/GRAPH (AYAR/GRAFIK) butonuna iki kez basilarak segilir. Grafik, eksenleri
hareket ettirme ihtiyaci ve programlama hatalari nedeniyle takim veya parca hasari riski olmaksizin, parca
programinizin gorsel bir kuru ¢alistirma seklidir. Bu fonksiyon Kuru Calistirma modundan daha yararli

olarak degerlendirilebilir, zira btln is pargasi ofsetleriniz, takim ofsetleriniz ve hareket sinirlari, makineyi
calistirmadan 6nce kontrol edilebilir. Ayarlama esnasinda bir cokme olmasi riski buyuk oranda azaltilmis olur.

Grafik Modunda Caligtirma
Grafik modunda bir programi ¢alistirmak icin, bir program yiklenmeli ve kumanda ya MEM, MDI veya Edit
(Dlzenle) modunda olmalidir. MEM veya MDI'den Grafik Modunu se¢mek i¢cin, SETNG/GRAPH (AYAR/
GRAFIK) tusuna iki kez basin. Edit (Dizenle) modundan bir similasyon baslatmak icin ¢caligan program
dizenleme bdlmesi segili iken CYLCLE START (CEVRIM BASLAT) tusuna basin.

Grafik ekrani igerisinde bir dizi mevcut 6zellik ihtiva etmektedir.

Tus Yardim Alani Grafik ekran bdlmesinin alt sol kismi fonksiyon tusu yardim alanidir. Halihazirda
kullanilabilen fonksiyon tuslari, kullanimlari hakkinda kisa bir aciklama ile birlikte burada gosterilir.
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Yerlestirme Penceresi Bolmenin alt sag kismi tim tabla alanini géruntiler ve simulasyon suresince takimin
0 an nerede bulundugunu belirtir.

Takim Giizergahi Penceresi Ekranin merkezinde, X ve Z eksenlerinin Ustten goriinisind temsil eden buyuk
bir pencere bulunmaktadir. Bu pencere, programin bir grafik similasyonunda takim glzergahlarini gosterir.
Besleme hareketi ince surekli hatlar olarak gdsterilirken, hizli hareketler noktali satirlar halinde gdsterilir. (Not:
Ayar 4 hizli glizergahi iptal edebilir.) Bir delme korunmali ¢evrimi kullanildigi yerler bir X ile isaretlenir. Not:
Ayar 5 delme isaretini iptal edebilir.

Ayarlama Zumu Blyutllecek alani belirten bir dikdortgen (zum penceresi) gorintilemek igin F2 tusuna
basin. Zum penceresinin boyutunu kigultmek icin PAGE DOWN (SONRAKI SAYFA) tusunu kullanin ve zum
penceresinin boyutunu biyitmek igin PAGE UP (ONCEKI SAYFA) tusunu kullanin. Zum penceresini arzu
edilen konuma hareket ettirmek igin imle¢ Ok tusunu kullanin ve zumu tamamlamak ve takim giizergah pen-
ceresini yeniden dlgeklendirmek icin WRITE (YAZ)/ENTER (GIR) tusuna basin. Yer tespit penceresi (alt sag
kisimdaki kiigk gorintu), Takim Guzergahi penceresinin zum edildigi yerin dis hattini belirtecek sekilde, tim
tablayi gosterecektir. Takim Guizergahi penceresi zum yapildigi zaman silinir ve takim giizergahini gérmek
icin program yeniden ¢alistinimahdir.

Takim Glzergahi penceresinin 6lgegi ve konumu Ayar 65 ile 68 arasinda kayithdir. Programi diizenlemek igin
grafikten ¢ikmak ve ardindan Grafik ekranina dénmek bir 6nceki 6lceklendirmeyi muhafaza edecektir.

Takim Glzergahi penceresini tim tablayi kaplayacak sekilde genisletmek amaciyla F2 ve ardindan Home
(Referans) tusuna basin.

Z Axis Part Zero Line (Z Ekseni Pargasi Sifir Hatti) Bu 6zellik, mevcut Z-ekseni ¢alisma ofsetinin konumu
arti mevcut takimin boyunu gostermek icin grafik ekraninin Ust sag kdsesinde Z-ekseni gubugu Uizerinde
goéruntulenen bir yatay hattan olusur. Bir program calisirken, cubugun sekilli bolimi Z-ekseni hareketinin
derinligini gosterir. Program calistikga, Z-ekseni parca sifir konumu ile ilgili takim ucunun konumunu izleyebil-
irsiniz.

Kontrol Durumu Ekranin alt sol kismi kumanda durumunu gésterir. Bu, bitin diger gostergelerin son dort
satiri ile aynidir.

Konum Bélmesi Konum bdlmesi tipki bir tahrikli par¢a ¢alismasinda yapacagi gibi eksenlerin konumlarini
goruntuler.

F3 / F4 Simulasyon hizini kontrol etmek igin bu tuslari kullanin. F3 azalmalar hizi, F4 artislar hizi.

Kumanda bir saat ve tarih fonksiyonu icermektedir. Zaman ve tarihi goriintiilemek igin, tarih ve zaman
gériiniinceye kadar CURNT COMDS butonuna, ardindan PAGE UP /DOWN (ONCEKI/SONRAKI SAYFA)
tusuna basiniz.

Ayarlamalar yapmak i¢in Emergency Stop (Acil Durdurma) tusuna basin, o giinin tarihini (Ay-Gan-Yil bigim-
inde) veya o anki saati (Saat:Dakika bigiminde) yazin ve WRITE (YAZ)/ENTER (GIRIS) tusuna basin. Bittik-
ten sonra Acil Durdurmayi sifirlayin.

30 Torna Kullanim kilavuzu 96-0124 rev AH 03-2011



SEKMELI YARDIM / HESAP MIAKINESI FONKSIYONU

7

Sekmeli yardim menusunu goéruntilemek icin HELP (YARDIM)/CALC (HESAP MAKINESI) tusuna basin.

HELP (YARDIM)/CALC (HESAP MAKINESI) tusuna basmak acilir bir yardim menusinu ¢agirirsa, sekmeli

menilye erismek icin HELP/CALC tusuna tekrar basin. Cursor Arrow (imleg OK) tuslarini kullanarak sekmel-

erde dolasin. Sekmeleri segcmek icin WRITE (YAZ)/ENTER (GIRIS) tusuna ve bir sekme yukari geri gelmek

icin CANCEL (IPTAL) tusuna basin. Ana sekme kategorileri ve alt sekmeleri burada tanimlanmigtir:

Help (Yardim)
Ekran Gzeri yardim sistemi tim kullanim kilavuzunun icerigini kapsar. Yardim (Help) sekmesinin secilmesi

icindekiler bélimini gorintiler. imleg ok tuslarini kullanarak bir baslik segin ve konu iceriklerini gériintilemek

icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin. Ayni sekilde alt konu mendulerini segin.

El kumandasini veya Yukari/Asagi Ok tuslarini kullanarak sayfada gezinebilirsiniz. Sonraki basliga gegcmek

icin Sol/Sag imleg Ok tuslarini kullanin. Ana icindekiler béliimiine geri ddnmek icin HOME (REFERANS)
tusuna basin.

Kilavuz igerigini aramak i¢in F1 tusuna veya Yardim sekmesinden ¢cikmak veya Arama (Search) sekmesini
segmek igcin CANCEL (IPTAL) tusuna basin.

Arama
Anahtar kelime ile yardim igeriginde arama yapmak icin Arama (Search) sekmesini kullanin. Metin alanina
arama teriminizi girin ve aramayi baslatmak icin F1 tusuna basin. Sonugclar sayfasi arama teriminizi iceren
basliklari goruntuler; bir bagligi belirleyin ve goérintulemek icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

Matkap Tablosu
Ondalik esdegerler ve kilavuz boyutlarini belirten bir matkap boyut tablosunu goéruntuler.

Hesap Makinesi

Hesap makinesi fonksiyonlari glinct Yardim sekmesinin altinda mevcuttur. Alt sekmelerden hesap makinesi

modunu segin ve kullanmak icin WRITE (YAZ)/ENTER (GIRIS) tusuna basin.

Hesap Makinesi fonksiyonlarinin tamami, basit toplama, ¢ikarma, ¢carpma ve bdlme islemlerini yapacaktir.

Fonksiyonlardan bir tanesi segcildiginde, miimkiin olan igslemlerle birlikte (LOAD (YUKLE), +, -, * ve /) bir hesap

makinesi penceresi belirecektir. LOAD (YUKLE) baslangicta secili haldedir ve diger opsiyonlar, sol ve sag

imleg oklari ile secilebilir. Rakamlar yazarak ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basarak girilirler. Bir rakam
girildiginde ve LOAD (YUKLE) segildiginde, o rakam hesap makinesi penceresine dogrudan girilecektir. Diger

fonksiyonlardan bir tanesi (+ - * /) seciliyken bir rakam girildiginde, bu hesaplama yeni girilen rakamla ve

hesap makinesi penceresinde 6nceden girilmis olan herhangi bir rakamla yapilacaktir. Hesap makinesi, 23*4-
5.2+6/2 gibi matematiksel bir ifadeyi de kabul edecektir ve bunu degerlendirerek (6ncelikle carpma ve bdlmeyi

icra ederek) sonucu, ki bu durumda 89.8'dir, pencereye yazacaktir.

Etiket secili iken hicbir alana veri girilemedigine dikkat edin. Alani dogrudan degistirmek amaciyla etiket artik

secili olmayincaya kadar diger alanlardaki verileri temizleyin.

Fonksiyon Tuslari: Fonksiyon tuslari, hesaplanan sonuglari, bir programin bir kisminin igine veya Hesap
Makinesi 6zelliginin diger bir kismi icerisine kopyalamak ve yapistirmak icin kullanilabilir.

F3: EDIT (DUZENLEME) ve MDI modlarinda, F3 segilen liggen/dairesel frezeleme/frezede kilavuz gek-
me degerini ekranin altindaki veri giris satirina kopyalayacaktir. Bu, hesaplanan sonucun bir programda
kullaniimasi durumunda kullanighdir.

Hesap Makinesi fonksiyonunda F3'e basiimasi, hesap makinesi penceresindeki degeri Uggen, Dairesel veya

Frezeleme/Frezede Kilavuz Cekme hesaplamalari icin secilen veri girisine kopyalar.

F4: Hesap Makinesi fonksiyonunda, bu tus hesap makinesi ile ytklenecek, toplanacak, ¢ikartilacak,
carpilacak veya béliinecek segili Ucgen, Dairesel veya Frezeleme/Delik Delme veri degerini kullanir.
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Trigonometri Yardim Fonksiyonu
Trigonometri hesap makinesi sayfasi, t¢genle ilgili bir problemi ¢ézmede yardim edecektir. Bir Giggenin
uzunluklarini ve agilarini giriniz; yeterli veri girildikten sonra, kumanda, t¢gen problemini ¢ézecek ve
degerlerin geri kalanini gdsterecektir. imleg Yukari/Asagi butonlarini, WRITE/ENTER (YAZ/GIR) ile girilecek
olan degeri se¢cmek icin kullaniniz. Birden fazla ¢6zimu olan girisler icin, son veri degerinin ikinci bir kez
girilmesi, muhtemel ikinci bir ¢6zim(n ekranda verilmesine neden olacaktir.

HELP (MEM) 000000 N00000000

CALCULATOR
0.000000000

[LOAD R

(MACHINE ANGLE1  40.000
00000 in  ANGLE 2 72.000
Y| 0.0000 in 68.000
z 35179 in SIDE 2 SIDE 1
SIDE1  10.0000

m 14.7958
144244
ANGLE 2

ANGIE 1
SIDE 3

F3 copies calculator value to highlighted field in this
or other calculator screens. F3 also copies calculator
value to the data entry line of edit screens.

F4 copies highlighted data to the calculator field.

ANGLE 3

Dairesel interpolasyon Yardimi
Dairesel hesap makinesi sayfasi, daireyle ilgili bir problemi gozmede yardim edecektir. Merkez, yarigap, agilar

ile baslangi¢ ve bitis noktalarini giriniz; yeterli veri girisi yapildiginda, kumanda, dairesel hareketi cbzecek ve
degerlerin geri kalanini gdsterecektir. imle¢ Yukari/Asagi tuslarini, Write (Yaz) ile girilecek olan degeri segmek
icin kullaniniz. Bununla birlikte, bu ¢esit bir hareket G02 veya GO3 ile programlanabilecek sekilde, alterna-

tif formatlari da listeleyecektir. Formatlar, imleg Yukari/Asag@ tuslari kullanilarak segilebilir ve segilen satiri
dizenlenmekte olan programin igerisine dahil etmek icin F3 tusuna basin.

HELP (MEM) 000000 N00000000
CALCULATOR
0.000000000 CENTER X 13.0000
CENTER Y 20.0000
P E
JESEYS] + - * / START X 4.0000
(MACHINE)  START Y 10.0000
0.0000 in END X 7.0000
M 0.0000 in JENIDIRY 32.0416
z 35179 in [¥NDILSL] 13.4536
ANGLE 111.527
DIRECTION cw
S
16 19. J10.
16 R13. 4536
16 19. J10
G91 G2 X3. Y22.0416 R13. 4536

Birden fazla ¢6zUmu olan girisler icin, son veri degerinin ikinci bir kez girilmesi, muhtemel ikinci bir ¢6zimun
ekranda veriimesine neden olacaktir. CW (Saat Yoniinde) degerini CCW (Saat Yoniiniin Aksi Istikamette)
degerine donustirmek icin, CW/CCW sutununu seginiz ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) butonuna basiniz.

Daire-Dogru Tanjant Hesaplayicisi
Bu 6zellik, bir daire ile bir dogrunun tanjant olarak karsilastigi kesisme noktalarini tespit etme yetenegi saglar.

Bir satirin Uizerine, A ve B olarak iki nokta ve bu satirdan uzak yere C olarak tgtincu nokta girin. Kontrol
kesisme noktasini hesaplayacaktir. Nokta, C noktasindan uzaktaki normal bir dogrunun, o dogru ile olan dik
mesafesi ile birlikte, AB dogrusu ile kesistigi yerdedir.
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CIRCLE-CIRCLE TANGENT
CIRCLEL X 5.0000 -
CIRCLEL ¥ 6.0000 CIRCLE-LINE TANGENT X
RADIUS 1 4.0000 a
CIRCLE2 X 0.0000 POINT A X 5.0000
CIRCLE2 Y 0.0000 Y 3.0000
RADIUS 2  [2.0000 POINT B é }18883 a
TANGT A X 1.3738 c b POINT C X  0.0000
7.6885
TANGT B X 7.3147 d Y [0.0000]
Y 2.7378
T € ¢ - g1 T L
Y 0.8442 Type: STRAIGHT -
TANGT D é %égzi Use F and T to form G-code. TANGT PT ¥ 40000
—— F1 for alternate solution

Daire-Daire Tanjant Hesaplayicisi
Bu 6zellik, iki daire veya nokta arasindaki kesisme noktalarini tespit etme yetenegi sunar. Kullanicli, iki adet
dairenin konumunu ve bunlarin yarigaplarini girer. Kumanda bu andan itibaren, her iki daireye tanjant olan
dogrular tarafindan olusturulan kesisme noktalarini hesaplar. Her giris durumu icin (iki baglantisiz daire),
sekiz adede kadar kesisme noktasi mevcut oldugunu unutmayin. DUz tanjantlar gizerek dort adet nokta ve
capraz tanjantlar olusturarak dort adet nokta daha elde edilir. F1 tusu, bu iki sema arasinda gegis yapmak
icin kullanilir. "F"e basildiginda kumanda, semanin bir pargasini tanimlayan baslangi¢ ve bitis noktalarini (A,
B, C, vs.) isteyecektir. Eger bu parga bir yay ise kumanda ayrica C veya W (CW veya CCW) degerlerini de
isteyecektir. Bu anda G kodu ekranin alt kisminda verilir. "T" girildiginde, dnceki bitis noktasi yeni baslangic
noktasi haline gelir ve kumanda yeni bir bitis noktasi ister. C6zimu (kod satirini) girmek icin, MDI veya Edit'e
(Dizenleme) geciniz ve G-kodu zaten giris satirinda iken F3'e basiniz.

Delme/Kilavuz Semasi
Sekmeli yardim menisiinde bir Matkap ve Kilavuz Cizelgesi mevcuttur.

SoGuTMA Sivisi SEVIYE GOSTERGESI

Sogutma sivisi seviyesi CURNT COMDS ekraninda ve MEM modunda ekranin Ust sag tarafinda géruntilenir.
Dikey bir gubuk sogutma sivisinin durumunu goésterir. Sogutma sivisi, fasilali sogutma sivisi akigina neden
olabilecek bir noktaya ulastiginda gdsterge yanip sénecektir.

RuN (CALISTIRMA) SToP (DURDURMA) JoG (ELLE KumaNDA) CoONTINUE (DEVAM

Bu 6zellik operatorin galisan bir programi durdurmasini, pargadan uzaga elle kumanda edilmesini, ve sonra
program calistirmasini sturdlrmesini saglar. Asagidaki bir ¢alistirma proseduruddr:

1. Calisan programi durdurmak icin FEED HOLD (BESLEME BEKLETME) butonuna basin.

2. ELLE KUMANDA KOLU digmesine sonra X or Z'ye basin. Kumanda mevcut X ve Z konumlarini kaydede-
cektir. Not: X ve Z digindaki diger eksenler elle kumanda edilemez.

3. Kumanda "Jog Away (Uzaga Elle Kumanda)" mesajini gosterecektir. Takimi pargadan uzaga hareket et-
tirmek icin elle kumanda kolunu, uzaktan el kumandasini, el kumandasi ve el kilidi tuslarini kullanin. Is mili
CW, CCW, DURDUR butonlarina basilarak kontrol edilebilir. Gerekli ise, takim gegme parcalari degistirilebilir.
Dikkat: Program devam ettirildiginde, eski ofsetler geri donls pozisyonu igin kullanilacaktir. Bu nedenle, pro-
grama ara verildiginde takimlari ve ofsetleri deg@istirmek glvenli degildir ve tavsiye ediimez.

4. Kaydedilen konuma veya kaydedilen konuma dogru geri engellenmemis bir hizli glizergah olabilecek bir
konuma mumkun olabildigince yakin olacak sekilde elle kumanda edin.

5. MEM, MDI veya DNC tusuna basarak 6nceki moda geri doniin. Durdurma sirasinda aktif olan mod tekrar
girildiyse kumanda sadece devam edecektir.
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6. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) digmesine basin. Kumanda Jog Return (Elle Kumanda Dénugsu)
mesaji goruntuleyecek ve X ve Y %5'de FEED HOLD (BESLEME BEKLETME) digmesine basilan yerdeki
konuma hizla hareket ettirilecek, sonra Z-eksenini déndirecektir. Dikkat: Kumanda uzagda elle kumanda icin
kullanilan guzergahi izlemeyecektir. Bu hareket sirasinda BESLEME BEKLETMEYE (Feed Hold) basilirsa,
freze eksen hareketi duracaktir ve "Jog Return Hold (Elle Kumanda Geri Donlsi Bekletme)" mesajini
goruntuleyecektir. CEVRIM BASLAT (CYCLE START) tusuna basmak, kumandanin Jog Return (Elle Kuman-
da Geri Donus) hareketini kabul etmesine neden olur. Hareket tamamlandiginda, kumanda tekrar bir besleme
bekletme durumuna girecektir.

7. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) butonuna tekrar basin, bdylece program normal ¢alistirmayi kabul
eder. Ayrica bkz. Ayar 36 Program Yeniden Calistirma

200 Saat Kumanda Opsiyonu Denemesi
Aktive edilmesi igin normalde bir kilit agma kodu gerektiren opsiyonlar (Rijit Kilavuz Delme, Sezgisel Pro-
gramlama Sistemi (IPS)) agmak icin gerekli kilit agma kodu yerine, sadece "1" rakamini girerek artik istege
gore aktif hale ve pasif hale getirilebilirler. Opsiyonu kapatmak igin bir "0" giriniz. Bu sekilde aktif hale getirilen
bir opsiyon, toplam 200 saatlik calismadan sonra otomatik olarak pasif hale getirilir. Pasif hale getirmenin,
calisirken degil, yalnizca makineye giden gu¢ beslemesi kapatildiginda olustuguna dikkat ediniz. Bir opsi-
yon, kilit agma kodunu girerek, kalici olarak aktif hale getirilebilir. "T" harfinin, 200 saat periyodu siresince,
parametre ekrani Gzerinde opsiyonun sagina dogru gdsterilecegine dikkat ediniz.

Opsiyona bir adet 1 veya 0 girmek igin, Ayar 7'yi (Parametre Kilidi) kapatmis olmaniz ve Emergency Stop (Acil
Durdurma) butonunun basili halde olmasi gerekmektedir.

Opsiyon 100 saate ulastiginda, makine, deneme siiresinin hemen hemen doldugunu belirten bir alarm ikazi
verecektir.

Bir opsiyonu kalici olarak aktif hale getirmek igin, bayiinizle temasa geginiz.

USB ve Eternet
Haas makine(leri)niz ile bir ag arasinda veri kaydeder ve aktarir. Program dosyalari bellege ve bellekten ko-
layca aktarilir ve saniyede 800 bloga kadar buyik dosyalarin DNC'sini (Dogrudan Nimerik Kontrol) saglar.

Makrolar
Ozel korunmali gevrimler, izleme yordamlari, operatér komutu, matematik denklemleri veya fonksiyonlari ve
parca familyalarinin islenmesi igin degiskenlerle alt yordamlar yaratin.

Otomatik Kapi
Otomatik kapi segenedi makinenin kapilarini parga programi araciligiyla otomatik olarak agar. Bu, robot ile
kullanildiginda operatér yorgunlugunu azaltir ve gézetimsiz ¢calisma saglar.

Otomatik Piiskiirtme
Otomatik Puskirtme is parganizi temiz tutar: Kapilar kapali iken, bir M-kodu aktive edilmis hava balasti ayna-
dan ve is pargasindan talaslari ve sogutma suyunu temizler.

Takim On Ayarlayici
Otomatik takim prob kolu hizl takim ayari igin asagi gevrilecektir. Takim ucunu proba temas ettirin boylece
ofsetler otomatik olarak girilecektir.

Yuksek Yogunluklu Aydinlatma
Halojen lambalar parga kontrol(, is kurulumu ve gegisler igin galisma alaninin parlak, gift aydinlatmasini
saglar — kalip hazirlamak gibi igler icin idealdir. Lambalar, kapilar acgildiginda veya kapandiginda otomatik
olarak acilip kapanacaktir veya asili kumanda butonundaki anahtar ile manuel olarak aktive edilebilecektir.
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Ara Yatak Saglama (sadece SL-40)
Sabit dayama baglanti platformu uzun saft veya dar saft islemleri icin arttinimis destek saglar. Sanayi
standarti baglanti delikleri birgok satis sonrasi sabit dayama kiskaglarina uyar.

M-Fonksiyon Réleleri
Verimliligi arttirmak icin ekstra roleler ilave eder. Bu ilave M kodu ¢iktilari problari, yardimci pompalari, parga
yukleyicilerinin vb. aktive edilmesi igin kullanilabilir.

Punta
Tamamen programlanabilir hidrolik punta parga programi araciligiyla aktive edilebilir veya standart ayak
anahtari ile operator tarafindan dogrudan kumanda edilebilir.

Parca Yakalayici
istege bagli parca olugu, son dlgliye getirilen parcalari yakalamak tizere déner ve bunlari 6n kapak tizerine
monteli ¢op kutusunun icerisine yonlendirir. Pargalari elde etmek i¢in makinenin durdurulmasina ve kapinin
acilmasina gerek yoktur.

Cubuk Besleyici
Verimliligi arttirmak ve tornalama operasyonlarini kolaylastirmak tGizere tasarlanmis bu servo tahrikli gu-
buk besleyici yalnizca Haas CNC tornalari icindir. Kendine 6zgu essiz 6zellikleri kurulunu ve galistirmayi
kolaylastirir, is mili gdmlegi degistirme icin genis bir erisim kapisi ve gubuk ¢apinin ayari icin tek bir ayarlama
gibi.

Tahrikli Takim ile igleme (Y-ekseni tornalarinda standart)
Hareketli takim ile isleme opsiyonu, hem parcanin yizinde hem de ¢apin etrafinda, delme veya frezede
kilavuz cekilmesi gibi ikincil galismalari gerceklestirmek icin standart VDI eksenel veya radyal tahrikli takimlari
kullanma imkani sunar. Ana is mili parca pozisyonlamasi ve tekrarlanabilirligi icin hassas artiglarda indeks-

leme saglar. Bu islemler ayrica Y-ekseni modelleri icin de gecerlidir. Daha fazla bilgi i¢in Y-ekseni programla-
ma boélimune bakin.

C-Ekseni (Y-ekseninde standart)
C-ekseni, X ve/veya Z hareketi ile tamamen ara degeri bulunmus, yuksek hassasiyetli iki yonli is mili hareketi
saglar. Kartezyenden kutupsala interpolasyon, geleneksel X ve Y koordinatlari kullanilarak ylizey kontur
dolagsma islemleri i¢in programlama yapilmasini saglar.

Hafiza Kilit Tusu Anahtari
Yetkili olmayan personel tarafindan kazayla veya onaylanmamis program dizenlemesini 6nlemek icin bellegi
kilitler. Bu ayrica ayarlari, parametreleri, ofsetleri ve makro degiskenleri kilitlemek icin kullanilabilir.

is Mili Pozisyonlama
is Mili Pozisyonlama secgenegi, geri besleme icin standart is mili motorunu ve standart is mili eknoderi
kullanilarak is milinin belirli bir programlanmis aciya pozisyonlanmasini saglar. Bu se¢cenek masrafsiz, dogru
(0.1 derece) pozisyonlama saglar.

Yardimci Filtre
Bu 25-mikron No.2 torba tipi filtre sistemi, kirleri ve kiiglk partikiller sogutma sivisi pompasindan gegmeden
once bunlari sogutma sivisindan temizler. Filtre, ddkme demir, dokme aliminyum ve dider asindirici malzem-
ler islenirken ylksek basingli sogutma sivisi ile donatilmis makineler i¢in zorunludur ve HPC disi makinelerde
de kullanilabilir.

Uzaktan El Kumandasi
Patentli LCD'li Haas Gelistirilmis Uzaktan El Kumandasi 2.8” renkli grafik ekran, tus takimi, G¢li-dagmeli
hareket kontrol sistemi ve dahili LED gézetim lambasi 6zelliklerine sahiptir. EI kumandasi ile takim ve is
parcasi ofsetlerini ayarlayabilir, 9 eksene kadar elle kumanda yapabilir, makine pozisyonunu gérinttleyebilir,
etkin program calismasini gorebilir ve daha fazlasini yapabilirsiniz.
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ALISTIRMA

Bu bolim makine dzelliklerini ve segeneklerini anlatmaktadir. Makineyi kurmak, is pargalarini yiklemek ve
takimlari hazirlamak igin bu bdlimu kullanin.

MAKINEYE YoL VERME

Asili kumanda butonu izerindeki Gii¢ Besleme butonuna basarak makineyi galistiriniz.

Makine kendi kendine testten gegecek ve ardindan, egder bir mesaj birakiimigsa Messages (Mesajlar) ekranini
yada Alarms (Alarmlar) ekranini gosterecektir. Her iki durumda da frezede bir veya daha fazla alarm olacaktir
(102 SERVOS OFF).

Ekranin sol tarafindaki 'mod durum kutusu'ndaki yonlendirmeleri izleyin. Genellikle 'Glig Verme' veya "TUm
Eksenler Otomatik' islemlerinin kullanilabilir olmasi igin kapilarda ¢evrim baslatiimali ve Acil Durdurma
digmesine basiimali ve silinmelidir. Guvenlik kilidi 6zellikleri hakkinda daha fazla bilgi i¢in, bu kilavuzdaki
"Gulvenlik" bolimlne basvurun.

Her bir alarmi silmek icin Sifirama digmesine basin. Bir alarm temizlenemiyorsa, makinenin bakima gerek-
sinimi olabilir, eger durum bdyleyse bayinizi arayiniz.

Alarmlar temizlendikten sonra, makine, bitin islemleri baslatacagi bir referans noktasina ihtiyag duyar; bu
nokta "Home (Referans)" olarak adlandirilir. Makineyi referansa dondirmek igin, Power-Up Restart (Gli¢ Bes-
leme Yeniden Baglatma) tusuna basin.

Glg vermede su alanlari izleyin. isleme gevrimleri sirasinda bu 6geler diizgiin sekilde konumlandiriimazsa
makine carpismalari meydana gelecektir. Bu, takim probu, parca yakalayici, punta ve takim tareti icin gecerli-
dir.

===

- -

Y-Ekseni Tornalari: X eksenini referansa géndermeden énce daima Y-eksenine referansa gitmeyi komut edin.
Y-ekseni sifir konumunda (is mili merkez hatti) degilse, X-ekseni referansa gidemeyebilir. Makine bir alarm
veya mesaj goruntuleyebilir (Y ekseni referansta degil).

UYARI! Bu tusa basildiginda otomatik hareket baglayacaktir. Makinenin ve takim degistiricinin i¢
boéliimiinden uzak tutun.

Eger varsa, Gl besleme/Sifirlama (Power-Up/Reset) tusuna basmakla alarm 102'nin otomatik olarak
silinecegini unutmayin.

Referans bulunduktan sonra, Current Commands (Mevcut Komutlar) sayfasi gosterilir ve makine artik
calismaya hazirdir.

36
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PROGRAMLAMAYA GIRIS

Mandiiel Veri Girigi (MDI)
Mantel Veri Girisi (MDI), bigimsel bir program kullanmaksizin otomatik CNC hareketlerini komuta etmek igin
bir yéntemdir.

Bu moda girmek icin MDI/DNC butonuna basiniz. Programlama kodlari, komutlari yazarak ve her satirin
sonunda WRITE/ENTER (YAZ/GIR) diugmesine basarak girilir. End of Block'in (EOB/Satir Sonu) her satirin
sonuna otomatik olarak eklendigine dikkat ediniz.

PROGRAM - VDI

G97 S$1000 MO3 ;

GO0 X2. 20.1 ;

GO01 X1.8 Z-1. F0.012 ;
X1.78 ;

X1.76 ;

X1.75 ;

MDI programini diizenlemek igin, Edit (DlUzenleme) tusunun sagindaki tuslari kullaniniz. Degisen noktaya
imleci getiriniz, daha sonra farkli dizenleme fonksiyonlari kullanilabilir.

Satira ilave bir komut eklemek icin komutu yaziniz ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tuguna basiniz.

Bir de@eri degistirmek icin, komutu se¢mek Gzere ok tuslarini veya el kumandasini kullaniniz, yeni komutu
giriniz ve ALTER (DEGISTIR) diigmesine basiniz.

Bir komutu silmek igin, komutu seginiz ve DELETE (SIL) digmesine basiniz.
Undo (Geri Al) tusu, MDI programina yapilan degisiklikleri (9 kereye kadar) geri alacaktir.

MDlI'daki veriler, MDI modundan ¢iktiktan sonra ve makine kapatildiginda kaybolmaz. Mevcut MDI komutlarini
temizlemek igin Erase Prog (Programi Sil) tusuna basiniz.

Numaral Programlar
Yeni bir program yaratmak igin, program ekranina ve programlar listesi moduna girmek Gzere List Prog'a
(Programlari listele) basiniz. Bir program numarasi (Onnnnn) giriniz ve SELECT PROG (PROGRAM
SECIMI) tusuna veya WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basiniz. Eger program mevcutsa, segilecektir. Eger
henliz mevcut degilse, yaratilacaktir. Yeni programi géstermek igin EDIT (DUZENLE) tuguna basiniz. Yeni bir
program yalnizca programin adi ve End of Block'tan (Satir Sonu) (;) olusacaktir. Numarali programlar makine
kapatildiginda muhafaza edilecektir.

MDI'nin Temel Diuzenlemesi ve Numarali Programlar
Bir MDI programi ile numarali bir program arasindaki tek fark O kodudur. Bir MDI programini diizenlemek igin
sadece MDI/DNC butonuna basiniz. Numarali bir programi diizenlemek i¢in ise onu seginiz, daha sonra Edit'e
(DlUzenle) basiniz.

Program verilerini yaziniz ve girise basiniz. Program verileri ¢ kategoriye ayrilirlar; adresler, yorumlar ve
EOB'ler (Satir Sonlari).

PROGRAM EDIT 000741 (CYCLE START TO SIMULATE) PROGRAM EDIT 000741

GO0 X0 Z0.1 ;
G74 Z-0.345 F0.03 KO0.1 ;

GO0 X2. 0.1 ;
G74 X1. Z-4. 10.2 K0.75 D255 ;
GO0 X3. 0.1
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Mevcut programa program kodunu eklemek igin, ek kodun énline gelecegi alani seciniz, veriyi giriniz ve IN-
SERT (ARAYA GIR) tusuna basiniz. INSERT (ARAYA GIR) tusuna basmadan dnce, X ve Z gibi, birden fazla
sayida kod girilebilir.

Adres verileri, nimerik bir degerin izledigi bir harftir. Ornegin: G04 P1.0; G04 bir beklemeye (duraklama) ko-
muta eder ve P1.0 bu beklemenin uzunlugudur (1 saniye).

Yorumlar harf veya niimerik karakterler olabilir, ancak baslarinda parantez olmalidir. Ornegin: (1 saniye bekl-
eme). Yorumlar maksimum 80 karakter olabilir.

Kugiik harfli metin parantez iginde girilebilir (yorumlar). Kiigiik harfli metni yazmak igin, éncelikle SHIFT (UST
KARAKTER) tusuna basiniz (veya bunu basili halde tutunuz) ve daha sonra harfe veya harflere basiniz.

End of Blocks (Satir Sonu), EOB butonuna basarak girilir ve bir noktali virgll (;) olarak gdsterilir. Bunlar, bir
paragrafin sonundaki satir sonu gibi kullanilirlar. CNC programlamada, bir EOB, bir program kodu dizisinin
sonuna girilir.

Ug tip komutu da kullanan bir kod satirina érnek su sekilde olacaktir: G04 P1. (1 saniye bekleme);

Komutlar arasinda bosluklar birakmaya gerek yoktur. Okuma ve duzenleme kolaylidi saglamak amaciyla
bosluklar 6gelerin arasina otomatik olarak girilmektedir.

Karakterleri degistirmek icgin, ok tuslarini veya el kumandasini kullanarak programin bir kismini seginiz, yeni
kodu giriniz ve ALTER (DEGISTIR) tusuna basiniz.

Karakterleri veya komutlari yok etmek igin, komutu secin ve DELETE (SIL) tusuna basin.

UNDO (GERI AL) butonunu, herhangi bir degisikligi geri almak icin kullaniniz. Undo (Geri Al) tusu en son
dokuz giris i¢in ise yarayacaktir.

Kaydetme komutu yoktur. Program her satir girildiginde kaydedilir.

Bir MDI programi numaral bir programa ¢evirme
Bir MDI program, numarali bir programa donusturilebilir. Bunu yapmak igin, programin basina imleci alin
(veya HOME (REFERANS) tusuna basin), bir program adi girin (programlar, Onnnnn; 5 adede kadar
rakamin izledigi "O" harfi formatini kullanarak adlandiriimalidir) ve Alter (Degistir) tusuna basin. Bu, programi,
programlar listesine ekleyecek ve MDI'y1 temizleyecektir. Programa yeniden erisim icin, LIST PROG'A
(PROGRAMLARI LISTELE) basiniz ve onu seginiz.

Program aramasi
Edit (Dizenleme) veya Mem modundayken, belirli kodlar ve metin i¢in, programda arama yapmak Uzere
imlec yukari ve asagi tuslar kullanilabilir. Belirli karakterin(-lerin) aranmasi igin, veri giris satirina (yani G40)
karakteri(-leri) giriniz ve imleg yukari veya asagi tuslarina basiniz. imleg yukari tusu girilen maddeyi geriye
dogru (programin basina dogru) arayacak ve imleg asagi tusu ise ileriye dogru (programin sonuna dogru)
arayacaktir.

Programlarin Silinmesi
Bir programi silmek icin List Prog tusuna basiniz. Program numarasini segmek igin imle¢ yukari ve asagi
tuslarini kullaniniz (veya program numarasini giriniz) ve Erase Prog (Programi sil) tusuna basiniz. Birgok
programi silmek icin silinecek her bir programi belirleyin ve onlari segcmek icin Write (Yaz) tusuna basin.
Dosyalari silmek igin Erase Prog (Programi Sil) tusuna basin.

Listenin sonundaki ALL'un (TAMAMI) secilmesi ve Erase Prog (Programi Sil) tusuna basiimasi listedeki

tim programlari silecektir. Makinenizle birlikte teslim alacaginiz bazi 6nemli programlar mevcuttur; bunlar
002020 (is mili 1sitmasi) ve 009997, 009999 (Gorsel Hizli Kodlama)'dir. Bltin programlari silmeden énce bu
programlari kaydetmek isteyeceksiniz. Undo (Geri Al) tusu silinen programlari geri getirmeyecektir.
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Programlarin Yeniden Adlandiriimasi
Bir program yarattiktan sonra, Edit (Dizenleme) modunda, ilk satirda adi degistirerek (Onnnnn) ve Alter
(Degistir) tusuna basarak program numarasi yeniden adlandirilabilir.

Maksimum Program Adedi
Eger kumandanin hafizasinda maksimum sayida program (500) mevcutsa, "Dir Full (Klasér Dolu)" mesaiji
verilecek ve program yaratilamayacaktir.

Program Seg¢imi
"LIST PROG"a basarak program dizinini giriniz; bu islem depolanan programlari gériintiileyecektir. istenilen
programa geliniz ve programi segmek icin SELECT PROG (PROGRAMI SEC) tusuna basiniz. Program
adinin girilmesi ve SELECT PROG (PROGRAMI SEC) tusuna basilmasi da bir programi segecektir.

SELECT PROG (PROGRAMI SEC)a bir kez basildiginda, program adinin yaninda "A" harfi belirir. Bu pro-
gram simdi etkindir ve Mod, Mem olarak degistirildiginde ve CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) tusuna
basildiginda galistinlacaktir. Bu, ayni zamanda Edit (Duzenleme) ekraninda da goreceginiz programdir.

Makine kapatildiktan sonra, etkin olan program etkin olarak kalacaktir.

CNC VERI TRANSFERI

Numarali programlar CNC kumandasindan kisisel bir bilgisayara (PC) ve tekrar geriye kopyalanabilir.
Programlarin sonu ".txt" ile biten bir dosyaya kopyalanmalari en iyisidir. Bdylelikle biitin PC'lerde basit bir
metin dosyasi olarak taninacaklardir. Programlar, RS-232 ve USB gibi birgok farkli yontemlerle aktarilabilirler.
Ayarlar, ofsetler ve makro degiskenleri ayni sekilde CNC ile bir PC arasinda aktarilabilirler.

Eger CNC tarafindan bilinmeyen bir G Kodu alinirsa, bu bir yoruma déntstirulir, programda depolanir ve bir
alarm mesaj! verilir. Yine de veriler kontrole ytklenecektir. Bu durum Makro opsiyonu kurulu olmadan Makro-
lar yUklenmeye c¢alisilirken meydana gelecektir.

RS-232, Haas CNC Kumandasini diger bir bilgisayara baglamanin bir yontemidir. Bu 6zellik programciya, bir
PC'den programlar, ayar ve takim ofsetleri gdnderme ve yikleme yetenegi sunar.

Programlar, (Operatoriin asili kumanda butonu degil) kontrol kutusunun yan kisminda bulunan RS-232 portu
(Seri Port 1) Gzerinden gonderilir veya alinir.

CNC kumandasini PC'ye irtibatlamak igin bir kablo (sete dahil degildir) gerekmektedir. iki adet RS-232
baglanti tarzi mevcuttur: 25-pimli konektér ve 9-pimli konektér. 9-pimli konektér daha ¢ok PC'lerde kullanilir.

) Pin #1 Blendaj Topragi
P2 Soyah " Pin #2 TXD-Veri lletimi
Pin 3 Kirmizi Pin #3 RXD-Veri Alma

<\ Pin 7 Yesil Pin #4 RTS (opsiyonel)
PILrj 12Tgprall1< Hatti Pin #5 CTS (opsiyonel)
Fl::w 3 Klmmu Pin #7 Sinyal Topragi

in 7 Yesil XL pin 14

UYARI! Elektronik hasara neden olan en biiyiik nedenlerden bir tanesi, CNC tornasi ile bilgisayarin
her ikisi Gizerinde de iyi bir topraklama olmamasidir. Topraklama olmamasi, CNC'ye veya bilgisayara
yada her ikisine birden zarar verecektir.
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Kablo uzunlugu

Asagida, baud hizi ve buna karsilik gelen maksimum kablo uzunlugu verilmistir.

9,600 baud hizi: 100 fit'lik (30 m) RS-232

38,400 baud hizi: 25 fit'lik (8 m) RS-232

115,200 baud hiz: 6 fit'lik (2 m) RS-232
CNC kumandasi ile diger bilgisayar arasindaki ayarlar birbirleri ile uyusmalidir. CNC kumandasinda ayar
degisikligi yapmak icin, Settings (Ayarlar) sayfasina giriniz (SETNG/GRAPH'a basiniz) ve RS-232 ayarlarina
gidiniz (veya "11" giriniz ve yukari veya asagi oka basiniz). Ayarlari segmek icin yukari/asagi oklar ve
degerleri degistirmek i¢in sol ve sag oklari kullaniniz. Uygun se¢im yapildiginda WRITE/ENTER (YAZ/GIR)
tusuna basiniz.

RS-232 portuna kumanda eden ayarlar (ve varsayilanlar) sunlardir:

11 Baud Hizi (9600) 24 Delinecek Kilavuz (Yok)
12 Parite (Cift) 25 EOB (Satir Sonu) Paterni (CR LF)
13 Durdurma Bitleri (1) 37 Rakam Veri Bitleri (7)

14 Senkronizasyon Xacik/Xkapali
Haas kumandasi ile baglanti kurabilen farkli bazi programlar mevcuttur. Bunlara bir 6rnek, ¢cogu Microsoft
Windows yuklemelerinde bulunan Hyper Terminal (Hiper Terminal) programidir. Bu program tzerindeki
ayarlar degistirmek igin, sol tst kisimdaki "File (Dosya)" acilir menusune gidiniz. Mentden "Properties
(Ozellikler)" segenegini isaretleyiniz ve daha sonra "Configure (Diizenle)" tusuna basiniz. Bu, port ayarlarini
acacaktir; CNC kumandasindakilerle uyumlu hale getirmek igin bunlari degistiriniz.

PC'den bir program indirmek igin LIST PROG tusuna basiniz. imleci All (Timi) kelimesine getiriniz ve RECV
RS-232 tusuna basiniz Girig isleminin sonunu belirten bir "%" isareti alincaya kadar kumanda, bitin ana ve
alt programlari indirecektir. Kumandadan PC'ye génderilen tim programlar tek bir "%" isaretini iceren bir satir
ile baslamali ve tek bir "%" isaretini iceren bir satir ile sonlanmalidirlar. "All (TGm)" kelimesini kullanirken,
programlarin Haas formatl bir program numarasina (Onnnnn) sahip olmalari gerektigine dikkat ediniz. Eger
bir program numarasi yoksa, RECV RS-232'ye basmadan énce bir program numarasi yaziniz ve program bu
numara altinda kaydedilecektir ve giris icin mevcut bir programi segin ve bu degistirilecektir.

PC'ye bir program géndermek igin, programi segcmek Uzere imleci kullaniniz ve SEND RS-232 tusuna basiniz.
Kumandanin hafizasindaki tim programlari gondermek icin "All (TUmu)"u secebilirsiniz. RS-232 ¢ikisina
bosluklar ilave edebilmek ve programlarinizin okunabilirligini artirmak igin bir ayar (Ayar 41) devreye alinabilir.

LIST PROG modu segilerek, istenilen gosterge ekrani secilerek ve SEND (GONDER) tusuna basilarak,
parametreler, ayarlar, ofsetler ve makro degiskenler sayfalari da RS-232 (izerinden teker teker gonderilebilir.
Bunlar, RECV tusuna basilarak ve PC uzerinden alinacak olan dosyayi secgerek indirilebilirler.

Dosya, CNC kumandasindan dosya adina ".ixt" eklenerek bir PC Uzerinde izlenebilir. Dosyayi bir PC'de agin.
Eger bir islem iptal mesaji alinirsa, torna ile PC arasindaki ayarlari ve kabloyu kontrol edin.

40
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FiLe Numeric ConTRoL (FNC) / Dosya SavisaL KoNTROL

Bir program kendi yerinden veya agdan veya bir depolama aygitindan (USB bellek aygiti, sabit disk stirtici)
calistirilabilir. Bir programi bdyle bir konumdan calistirmak icin Device Manager (Aygit Yoneticisi) ekranina
gidin ( LIST PROG'a basin), segili aygitta bir programi secin ve SELECT PROG (PROGRAM SEC)'a basin.
Program etkin programlar bélmesinde goérintulenecektir ve List Prog'da program adinin yaninda bir "FNC"
ibaresi belirerek bunun gecerli etkin FNC programi oldugunu belirtecektir. Alt programin ana programla ayni
dizinde olmasi kosulu ile alt programlar bir M98 kullanilarak ¢agrilabilir. Ayrica, alt program Haas adlandirma
kurali kullanilarak adlandiriimig ve buyuk kiglk harfe duyarl olmalidir, drnegin O12345.nc.

UYARI: Program uzaktan degistirilebilir ve degisiklik program bir dahaki sefer ¢alistirildigi zaman
etkisini gosterecektir. CNC programi ¢alisirken alt programlar degistirilebilir.

Pogram dizenlemeye FNC'de izin verilmez. Program goérintilenebilir ve igerisine goz atilabilir ancak diizen-
lenemez. Dizenleme aga bagli bir bilgisayardan veya programi bellege yuklemek suretiyle yapilabilir.

FNC igerisinde bir program c¢alistirmak igin:
1. LIST PROG'a basin, ardindan uygun alet igin (USB, sabit siricl, Ag Paylasimi) sekmeli meniye gelin.

2. imleci arzu edilen programin (izerine getirin ve SELECT PROGa basin. Program Etkin Program
bdlmesinde belirecek ve dogrudan bellek aygitindan calistirilabilecektir.

FNC'den ¢ikmak igin, programi tekrar belirleyin ve SELECT PROG'a basin veya CNC belledindeki bir
programi segin.

DIRekT SayvisaL KonTRoL (DNC

Direkt Sayisal Kontrol (DNC), kumandaya bir diger program ytkleme metodudur. Direkt Sayisal Kontrol
(DNC), RS-232 portundan alinmasi esnasinda bir programin galistiriimasi yetenegidir. Bu 6zellik, RS-232 por-
tundan ylklenen bir programdan, CNC programinin boyutuyla ilgili bir kisitiama olmamasi nedeniyle farklidir.
Program, kumanda tarafindan, kumandaya génderilmesi esnasinda galistirilir; program, kumandada depo-

lanmaz.
PROGRAM (DNC N00000000 PROGRAM (DNC) N00000000
WAITING FORDNC. . . 001000 ;

(G-CODE FINAL QC TEST CUT) ;
(MATERIAL IS 2x8x8 6061 ALUMINUM) ;

;
(MAIN) ;

;

MO0 ;

(READ DIRECTIONS FOR PARAMETERS AND SETTINGS) ;
(FOR VF - SERIES MACHINES W/4TH AXIS CARDS) ;

(USE / FOR HS, VR, VB, AND NON - FORTH MACHINES) ;
(CONNECT CABLE FOR HA5C BEFORE STARTING

THE PROGRAM) ;

(SETTINGS TO CHANGE) ;
(SETTING 31 SET TO OFF) ;
;

DNCRS232 DNC Rs232

DNC END FOUND

DNC Program bekliyor Program DNC'den alindi

DNC, Parametre 57 bit 18 ve ayar 55 kullanilarak aktif hale getirilir. Parametre bitini agin (1) ve Ayar 55'i On
(Acik) seklinde degistirin. DNC'nin Xmodem ile veya parite segili olarak ¢alistirilmasi tavsiye edilir, zira bu du-
rumda aktarmadaki bir hata tespit edilecek ve DNC programini gékmeden durduracaktir. CNC kumandasi ile
diger bilgisayar arasindaki ayarlar birbirleri ile uyusmalidir. CNC kumandasinda ayar degisikligi yapmak igin,
Settings (Ayarlar) sayfasina giriniz (SETNG/GRAPH'a basiniz) ve RS-232 ayarlarina gidiniz (veya "11" giriniz
ve yukari veya agagi oka basiniz). Degiskenleri segmek icin yukari/asagi oklari ve degerleri degistirmek

icin sol ve sag oklari kullaniniz. Uygun seg¢im yapildiginda Enter'a (Girig) basiniz. DNC i¢in dnerilen RS-232
ayarlari asagida verilmigtir:
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11 Baud Hizi Segimi: 19200
12 Parite Segimi: YOK
13 Durdurma Bitleri:1
DNC sayfanin baginda MDI/DNC tusuna iki kere basarak segcilir. DNC, minimum 8k byte bos kullanici hafizasi
gerektirir. List Programs (Programlari Listele) sayfasinin altindaki bos bellek miktarini kontrol edin.

14 Senkronizasyon: XMODEM
37 RS-232 Tarih Bitleri: 8

Kumandaya gonderilen program bir % isareti ile baslamali ve bitmelidir. RS-232 portu igin segilen veri

hizi (Ayar 11), programinizin blok islem hizina ayak uydurabilecek kadar hizli olmalidir. Eger veri hizi ¢ok

yavassa, bir kesme islemi esnasinda alet durabilir. Programi, CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) buto-
nuna basilmadan énce kumandaya géndermeye baslayiniz. "DNC Prog Found (DNC Programi Bulundu)"

mesaji gortntilendiginde, CYCLE START'A (CEVRIM BASLATMA) basiniz.

USB / SaBiT Disk /| ETERNET AvcIT YONETICISI

Haas kontroli, makine tUzerinde mevcut olan bellek aygitlarini sekmeli bir mentde gdsteren bir aygit ydnetici-
sine sahiptir.

Aygit Yoneticisine (Device Manager) girmek igin LIST PROG diigmesine basin. Uygun aygiti segmek igin ok
tuslarini kullanarak sekmeli menlde gezinin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

Bir aygit sekmesi igerisindeki bir program listesine goz atarken programlari segmek icin yukari/asagi ok
tuslarini kullanin ve segilen programi secime eklemek icin A tusuna basin.

Not: Harici USB sabit disk surlclleri sadece FAT veya FAT32 olarak formatlandiginda galisir. NTFS formatli
cihazlar galismayacaktir. Cihazlarinin ne olarak formatlandigini 6grenmek igin; bilgisayariniza baglayin,
Windows Explorer'daki surtict Gzerine sag tiklayin ve Ozellikleri segin.

Asagidaki 6rnek USB aygitinin dizinini gosterir. Bellekteki secilen program bir "A" ile gosterilir. Ayrica segili
dosya etkin program ekraninda gdsterilecektir.

Sekmeli MenlU Navigasyonu
imleg Oklari: Dolasim Sekmeleri

Etkin Program Segili Program Etkin Sekme

WRITE (Yaz)/[ENTER (Girig): Bir Sekme secer
CANCEL (IPTAL): Bir Sekme Yukariya Geri Gelir

Program Segimi

imleg Oklari: Segme imlecini hareket ettirirler
WRITE (Yaz)/ENTER (Girig): Programi
Secime ekler (Bir Onay lsareti Yerlestirilir)
SELECT PROG (PROGRAM SEGME):
Segilen Programi Etkin Program haline
getirir (“A”) veya FNC igin Program secger
INSERT (EKLEME): Gegerli Dizinde

Yeni Klasor olusturur (Klasor Adini yazin,
ardindan Ekleyin)

ALTER (Degistir): Klasori veya Programi
yeniden adlandirir

Yardim Modu

Acilir Yardim Menisiine Erigsmek iginHELP/
CALC tusuna basin. imleg Ok Tuslarini
kullanarak gezinin. Segcili Programlar igin
Secenekleri secin (Kopyala, Sil, vs.)

y i
MEMORY | FLOPPY | HARD DRIVE /' USB DEVICE | NET SHARE |

CURRENT DIRECTORY: USB DEYICE\

. (USB DEVICE /

/011133 (WORK ORDER 7)
[A] 012234 (WORK ORDER 11)
 FITTING

PROJECT 2

ALL Alt dizin

1153 10-29-07 11:13:25
784 11-12-.07 08:20:00
Dosya Boyutu

<DIR>

Tarih ve Zaman
ecili Program

3 PROGRAMS 88% FREE (889260 KB)

Use CURSOR keys to navigate listing
and CANCEL to go back to devices.
/@ FILES IN SELECTION Press HELP for Help listing.

[A] : ACTIVE PROGRAM (001254)

Navigasyon Dizinleri

Bir alt dizine girmek igin alt dizinin tGzerine gelin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

Alt dizinden gikmak igin alt dizinin en Ustiine gidin ve Enter (Girig) veya CANCEL (IPTAL) tusuna basin. Her

iki secenek de aygit yoneticisine geri dénecektir.
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Yeni bir alt dizin olusturmak igin, yeni alt dizinin yer alacagi dzine gidin, bir ad girin ve INSERT (EKLE) tusuna
basin. Alt dizinler adlarini takip eden “DIR” ile géruntulenirler.

Dizin Olusturma
Bir ad girerek ve INSERT (EKLE) tusuna basarak yeni bir klasor olusturun.

Dosyalarin Kopyalanmasi
Bir dosyay! belirleyin ve secmek icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin. Dosya adinin yaninda bir onay
isareti belirir. Bir hedef varig noktasi belirleyin ve dosyayi kopyalamak igin F2 tusuna basin.

Kumanda belleginden bir aygita kopyalanan dosyalarin dosya adinin sonuna eklenen ".NC" uzantisi olduguna
dikkat edin. Bununla birlikte, ad hedef dizinde yeni bir ad girilerek ve sonra F2 tusuna basilarak degistirilebilir.

Bir Dosyanin Cogaltilmasi
Mevcut bir dosya Aygit yoneticisi kullanilarak gogaltilabilir. WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basarak bir
dosya segcin, ardindan Ust seviye sekmeli meniiye dénmek igin CANCEL (iPTAL) tusuna basin. Hedef aygit
sekmesini secin, WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin, ardindan varsa aygittaki hedef dizini segin.
Segcilen dosyayinin kopyasini yaratmak i¢in F2 tusuna basin veya yeni bir isim yazin ve hedef dizin igindeki
dosyayi yeniden adlandirmak igin F2 tusuna basin.

Dosya Adlandirma Kurali
Dosya adlar! tipik bir sekiz-nokta-tic formatinda tutulmalidir. Ornegin: program1.txt. Bununla birlikte, bazi
CAD/CAM programlari kabul edilebilir olan dosya uzantisi olarak ".NC" kullanir.

Kumandada gelistirilen dosyalar 5 basamakla devam eden "O" harfi ile adlandirilacaklardir. Ornegin 012345.
NC.

Yeniden Adlandirma
Bir dosyanin adini degistirmek icin, dosyay! segin, yeni bir ad yazin ve ALTER (DEGISTIRME) tusuna basin.

Silme
Bir program dosyasini bir aygittan silmek icin, dosyayi secin ve ERASE PROG (PROGRAMI SIL) tusuna
basin.

Ekran Yardimi
HELP/CALC tusuna basarak Ekran yardimina ulagsilabilir. A¢ilir mentden fonksiyonlari segin ve galistirmak
icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin veya kayitli kisa yol tusunu kullanin. Yardim ekranindan ¢ikmak
icin, aygit yoneticisine geri ddnmek tizere CANCEL (iPTAL) tusuna basin.

GeLismis TCP/IP

Ag iletisimleri kurmak igin, CNC kumandasinin ag ayarlarina aginizin belirli degerlerini girin (bu kilavuzun
Ayarlar bolimiindeki 900-916 ayarlarina bagvurun). Kumanda ve ag sisteminizin tim ayarlarini
guncellediginizde F1 tusuna basin, bu agdi baslatacaktir.

900 ve 907 ag adlari ayarlari igin sadece harfleri (A-Z blyik/kiglk harf duyarli), haneler (0-9), tireler (-) ve
noktalar kullanin).
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A¢ BAGLANTISI SORUN GIDERME

En genel hatalar hatali kullanici adi veya parola, hatali izinler veya sliresi dolan paroladan kaynaklanir.

AG PAYLASIMI (NET SHARE) sekmesini erisiliyorsa ve “AGA BAGLANILAMIYOR (COULD NOT CONNECT
TO NETWORK)” géruntulenirse, ek sorun giderme bilgileri sabit disk strictideki ADMIN klasériinde bulunan
“error.log” dosyasinda mevcuttur (bu dosya FNC'de gorintilenebilir). Sabit disk strticide ADMIN klasort
mevcut degilse; olusturun ve sonra kayit dosyasini olusturmak i¢in uzak paylagima erisimi yeniden deneyin.

Donanim Kontroli

Yazilim guiincellenmisse ve Ethernet donanim strimunu kontrol etmek istiyorsaniz; makineyi agin ve List/
Prog menisiinden HAZIR DEGIL (NOT READY) mesaiji yok olanana kadar bekleyin. PARAM/DGNOS tusuna
iki defa basin, sonda SAYFAASAGI (PAGE DOWN) tusuna basin. Sayfanin altindaki FV sirimidir; 12.001
veya daha yuksek olmalidir.

Microsoft Ag Yonetimi

Dosya servis bilgisayarinin baska bir bilgisayardan ag Gzerinde gorulebildigini Ag Komsulari (Network
Neighborhood) seceneginde dogrulayin. Ag Komsularindaki sunucu adi ikonuna cift tiklayin. O bilgisayar
adinin klasérinin CNC'de goérildigina dogrulayin (Klasér adi Ayar 139'a girilen ad olmalidir). Dosya servis
bilgisayarinin bu klasdr icin ayricaliklarinin paylasildigini dogrulayin. (Salt Okunur (READ ONLY) degil; tipik
olarak varsayilandir).

Ag baglantisinin ¢alistigini dogrulayin (sadece TCP/IP aglarinda kullanilabilir) DHCP'i Kapali (OFF) konuma
cevirin.

Statik IP adresi-Ayar 902 ve Alt A§ Maskesi-Ayar 903'U girin ve F1'e basin. Ag tzerindeki bir bilgisayara gidin.
DOS'a gidin (Orn., MS DOS Komut Yaniti) ve DOS yanit bélimiine "Ping" ve Ayar 902'de girilen bilgilerin
aynisini girin.

Ornek: C:>PING 192.168.1.2

Cesitli veri sureleri gortintilenecektir. Ag zaman asimi hatasi meydana gelirse, ayarlari dogrulayin ve veri
kablosunu (kablolarini) kontrol edin.
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Makine Verisi Toplama, RS-232 portundan goénderilen bir Q komutu kullanilarak (veya opsiyonel bir donanim
paketi kullanarak) kullanicinin kontrolden bilgi almasina olanak veren Ayar 143 tarafindan etkinlestirilir. Bu
Ozellik yazilim tabanlidir ve kumandadan gelen verileri talep etmek, yorumlamak ve kaydetmek icin ek bir
bilgisayar gerektirir. Bazi Makro degiskenleri de uzak bir bilgisayar tarafindan ayarlanabilir.

RS-232 Portunu kullanarak Veri Toplama

Ayar Kontrol 143 Agik oldugu zaman kontrol yalnizca bir Q komutuna cevap verir. Asagidaki ¢ikti formati

kullanilir:

STX, CSV response, ETB, CR/LF, 0x3E

STX (0x02) veri baslangicini isaretler. Bu kontrol karakteri uzak bilgisayar icindir.

CSV Virgtlle Boélunmis Degiskenler (Comma Separated Variables), virgulle ayrilmis bir veya daha ¢ok veri

degiskeni anlamina gelir.

ETB (0x17) verinin sonudur. Bu kontrol karakteri uzak bilgisayar icindir.

CRI/LF uzak bilgisayar veri kesiminin tamamlandigini ve bir sonraki satira gecilmesini bildirir.

Ox3E Yaniti goruntuler.

Kontrol mesgulse, "Status, Busy (Durum, Mesgul)" ¢iktisini verir. Bir talebin taninmamasi halinde kontrol "Un-
kown (Bilinmeyen)" ¢iktisini ve yeni yaniti verir. Asagidaki komutlar kullanilabilir:

Q100 - Makine Seri Numarasi
>Q100

S/N, 12345678

Q101 - Kumanda Yazilim Versiyonu
>Q101

YAZILIM, VER M16.01

Q102 - Makine Model Numarasi
>Q102

MODEL, VF2D

Q104 - Mod (LIST PROG, MDI, vb.)
>Q104

MOD, (MEM)

Q200 - Takim Degistirmeler (toplam)
>Q200

TAKIM DEGISTIRMELER, 23

Q201 - Kullanimdaki Takim Sayisi
>Q201

KULLANILAN TAKIM, 1

Q300 - Gug Agtk Zamani (toplam)
>Q300

P.O. TIME, 00027:50:59

Q301 - Hareket Zamani (toplam)

>Q301

C.S. TIME, 00003:02:57

Q303 - Son Cevrim Zamani

>Q303

SON GEVRIM, 000:00:00

Q304 - Onceki Cevrim Zamani

>Q304

ONCEKI CEVRIM, 000:00:00

Q402 - M30 Parga Sayaci #1 (kumandada sifirlanabilir)
>Q402

M30 #1, 553

Q403 - M30 Parga Sayaci #2 (kumandada sifirlanabilir)
>Q403

M30 #2, 553

Q500 - Ugii bir arada (PROGRAM, Oxxxxx, DURUM, PARCALAR, xxxxx)
>Q500

DURUM, MESGUL

Q600 Makro veya sistem degiskeni

>Q600 801

MAKRO, 801, 333.339996
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Kullanici Q600 komutu kullanarak herhangi bir makro veya sistem degiskeninin icerigini talep etme
yetenegine sahiptir, drnegin, "Q600 xxxx". Bu, makro degiskeninin xxxx i¢erigini uzak bilgisayarda
goruntuleyecektir. Buna ek olarak, #1-33, 100-199, 500-699, 800-999 ve #2001 ila #2800 arasindaki
makro degiskenleri bir "E" komutu kullanilarak "yazilabilir", drnegin "Exxxx yyyyyy.yyyyyy" burada xxxx
makro degiskeni ve yyyyyy.yyyyyy yeni degerdir. Bu komutun ancak herhangi bir alarm olmadiginda
kullanilabilecegini unutmayin.

Opsiyonel Donanim Kullanarak Veri Toplama

Bu yontem makine durumunu uzak bir bilgisayara saglamak icin kullanilir ve bir 8 Yedek M-kodu réle kartinin
(8'inin hepsi asagi fonksiyonlara atanir ve normal M kodu islemleri i¢in kullanilamazlar), bir glic agma réle-
sinin, ekstra bir Acil Durdurma kontaklari setinin ve bir 6zel kablo setinin yerlestiriimesi ile etkinlestirilir. Bu
pargalarin fiyat bilgileri i¢in saticiniza bagvurun.

40 ila 47 arasindaki ¢ikis roleleri, bir gic agma rélesi ve Acil Durdurma anahtari ylklendiklerinde kumandanin
durumu ile haberlesmek icin kullanilir. Parametre 315 bit 26 "Status Relays" etkinlestiriimelidir. Standart yedek
M-kodlari hala kullanilabilir.

Asagidaki makine durumlari mevcut olacaktir:

* E-STOP (Acil Durdurma) temaslari. E-STOP tusuna basildiginda bu kapatilacaktir.
* Power ON (Gu¢ Agma) - 115 VAC. Kumandanin ACIK oldugunu gosterir. Arayuz icin bir 115 VAC bobin
rélesine baglanmaldir.
* Spare Output Relay (Yedek Cikti Rélesi) 40. Kumandanin Cevrim igi (calisiyor) oldugunu gésterir.
* Spare Output Relay (Yedek Cikti Rolesi) 41 ve 42:

11 = MEM mode & no alarms (Hafiza modu & alarm yok) (OTOM. mod.)

10 = MDI mode & no alarms (MDI modu & alarm yok) (Manuel mod.)

01 = Single Block mode (Tek Satir modu)

00 = other modes (diger modlar) (sifir, DNC, elle kumanda, prog listeleme, vs.)
* Spare Output Relay (Yedek Cikti Rolesi) 43 ve 44:

11 = Feed Hold stop (Besleme Bekletme.)

10 = M0OO veya M01 stop

01 = M02 veya M30 stop (Program Durdurma)

00 = yukaridakilerden higbiri (tek satir durdurma veya RESET (Sifirlama).)
* Spare Output Relay (Yedek Cikis Rélesi) 45 llerleme Hizi Atlama aktiftir (llerleme Hizi %100 DEGILDIR)
* Spare Output Relay (Yedek Cikis Rélesi) 46 Is Mili Hizi Atlama aktiftir ve (Is Mili Hizi %100 DEGILDIR)
* Spare Output Relay (Yedek Cikis Rolesi) 47 Kumanda EDIT (Dizenleme) modundadir

Pargayi aynaya iyi bir sekilde sabitlemek gerekmektedir. Bir is pargasi fikstlrd uygun islemi icin ayna ve pens
Ureticisinin kilavuzuna bakin.

Kod Tnn bir programda kullanilacak olan takimi segcmek i¢in kullanilir.

Elle Kumanda Modu

Elle Kumanda Modu, eksenlerden her birisini istenilen bir konuma elle kumanda etmenize olanak saglar.
Eksenleri elle kumanda etmeden dnce, eksenleri referansa (baslangi¢ eksenleri referans noktasi) donduir-
meniz gerekmektedir.

Elle kumanda girmek icin ELLE KUMANDA tusuna basiniz, ardindan istenilen eksenlerden (6rnegin X, Z, vs.)
birine basiniz ve eksenleri hareket ettirmek icin ya elle kumanda tuslarini, yada el kumandasini kullaniniz.
Elle kumanda modunda kullanilabilecek farkli kademede devir hizlari vardir; .0001, .001, .01 ve .1'dir.

Y-ekseni tornalari: Alfa tus takimindaki Y tusuna ve sonra elle kumanda diigmesine basin. El kumandasi ile
Y-eksenini elle kumanda edin.
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Takim Ofsetini Ayarlama

Bir sonraki basamak ise takimlari baslatmaktir. Bunun yapilmasi, takimin u¢ kismindan parganin yan kismina
kadar olan mesafeyi tanimlar. Takim Geometrisi ofset sayfasina girin. Bu ofsetler ekraninda ilk sayfa olmalidir;
Oyle degilse, Takim Geometrisi sayfasi secilene kadar sayfa yukari tusunu kullanin ve X DIA. MEAS. (X CAP
OLCUMU) diigmesine basin. Kontrol parcanin gapini girmek igin bir uyari génderecektir. Cap biliniyorsa
degeri girin. Ayrica pargalarin gaplarini da gikarabilirsiniz ve Z FACE MEAS. (Z YUZEY OLCUMU)'ne basabil-
irsiniz. Bu Z-ekseni igin is koordinati ofsetini ayarlar.

Ofsetler, ofsetler sayfalarindan birisini secerek, imleci istenilen sttuna getirerek, bir rakam girerek ve WRITE/
ENTER (YAZ/GIR) veya F1'e basarak elle de girilebilir. F1e basiimasi, rakami segilen sttuna girecektir. Bir
degerin girilmesi ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) basiimasi, girilen miktari secilen sttundaki rakama ekleyecek-
tir.

1. Takim taretine bir takim yukleyiniz.
2. ELLE KUMANDA tusuna (A) basiniz
3. .1/100. tusuna basin (B) (Kol déonduraldigiande torna hizh bir sekilde hareket edecektir).

4. Takim parcanin yan kismina, 6n kenardan yaklasik bir incin 1/8'i kadar uzakliktan, dokununcaya kadar X
ve Z elle kumanda tuglari arasinda gecis yapiniz.

5. Takim ile parga arasina bir kagit sayfa yerlestiriniz. Kagidin hareket ettirilebildiginden emin olarak, takimi
dikkatlice, mimkun oldugunca yakina hareket ettiriniz.

A ok
TitismRg
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6. Takim Geometrisi tablosu goruntilene kadar OFFSET (C) tugsuna basiniz.

7. XDIAMESUR (D) digmesine basin. Kontrol par¢anin ¢api i¢in bir uyari gdnderecektir. Bu, ekranin sol alt
kisminda bulunan X konumunu ve parganin ¢apini alacak ve bunu takim pozisyonu ile yerlestirecektir.

8. Takimi pargadan geriye itin ve takim ucunu stogun alnina degecek sekilde konumlayin.

9. ZFACE MEAS. (Z YUZEY OLCUMU) (E) tusuna basiniz. Bu mevcut Z pozisyonunu alacak ve bunu takim
ofsetine yazacaktir.

10. imleg, takim igin Z-ekseni konumuna gidecektir.

11. NEXT TOOL (SONRAKI TAKIM) (F) tusuna basiniz.

Programdaki her takim igin énceki tim adimlari tekrar edin.

Tahrikli takimlarin kurulumu hakkinda bilgi igin Tahrikli Takim ile isleme béliimiine bakin.

Hibrid Taret VDI'den BOT'a Eksen Hatti Ofseti
HANDLE JOG (ELLE KUMANDA) dugmesine basin ve Takim Geometrisi ofset sayfasina girin. Eksen hatti
deger sirasini segin ve F2 tusuna basin.
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ST 20/30 - BOT takim konumunu VDI konumlarindan dogru miktarda ofsetlemek icin 5,825 degerini yazin ve
WRITE (YAZ)/ENTER (GIRI$) tusuna basin. 5.825 yaklasik bir eksen hattidir. Dogru merkez hatti icin fiziksel
olarak o6l¢un, sonra buna gére ayarlayin.

SL-40 - BOT takim konumunu VDI konumlarindan dogru miktarda ofsetlemek i¢in 5.520 degerini yazin ve
WRITE (YAZ)/ENTER (GIRIQ) tusuna basin. 5.520 yaklasik bir eksen hattidir. Dogru eksen hatti icin fiziksel
olarak él¢im yapin, ardindan buna gore ayarlayin (5.512 - 5.528 araliginda).

ilave Takim Ayar

Current Commands (Mevcut Komutlar) iginde diger takim ayar sayfalari mevcuttur. CURNT COMDS tusuna
basiniz ve ardindan bu sayfalara atlamak igin Page Up/Down (Onceki/Sonraki Sayfa) tuglarini kullaniniz.

ilki, sayfanin (ist kisminda "Spindle Load (is Mili Yiikil)" olan sayfadir. Programci bir takim yiiki sinirlamasi
ekleyebilir. Kumanda bu degerleri referans alacak ve sinirlamaya ulasilirsa bunlar, belirli bir hareket tarzini
icra etmek Uzere ayarlanabilecektir (bakiniz Ayar 84).

ikinci sayfa Tool Life (Takim Omrii) sayfasidir. Bu sayfada "Alarm" olarak adlandirilan bir siitun bulunmaktadir.
Programci, bu situna, takim girilen deger kadar kullanildiginda makinenin durmasina neden olacak bir deger
koyabilir.

Parga Sifirinin Ayarlanmasi (is pargasi)

Parca Sifir Ayari, CNC kumandasinin, butin hareketleri programlarken referans alacagi kullanici tanimli bir
noktadir.

1. MDI/DNCya basarak 1 numarali takimi seginiz, "T1" giriniz ve TURRET FWD (TARET ILERI) tuguna
basiniz.

2. Takim parganin yuzeyine tam dokunana kadar X ve Z'yi elle kumanda edin.

3. Parga sifirini ayarlamak igin Z FACE MEAS. (Z YUZEY OLCUMU) tusuna basiniz. a

Grafik Modu

Bir programda sorun gidermenin emniyetli bir yolu, o programi Grafik modda c¢alistirmaktir. Makinede higbir
hareket olmayacak, onun yerine hareket ekranda gdsterilecektir.

Grafik modu, Hafizadan, MDI'den, DNC'den veya Diizenleme modlarindan c¢alistirilabilir. Bir programi
calistirmak icin, Grafik ekrani gériintiileninceye kadar SETNG/GRAPH (AYARLAR/GRAFIK) tugsuna basiniz.
Diizenleme modunda, Grafik moduna girmek igin etkin program bélmesinden CYCLE START (CEVRIM
BASLATMA) tusuna basin. DNC'yi grafik modunda galistirmak icin 6ncelikle DNC'yi segmeli, ardindan
grafik ekranina gitmeli ve programinizi makinenin kumandasina gondermelisiniz (Bakiniz DNC bolim).
Grafik modda, fonksiyon tuslarindan (F1, F2, F3 ve F4) bir tanesine basarak erisilebilen i¢ adet yardimci
ekran 6zelligi bulunmaktadir. F1, Grafik modda olasi fonksiyonlarin her birisinin kisa bir tanimini veren
yardim tusudur. F2, ok tuslarini kullanarak grafik ekraninin bir bélgesine, Page Up (Onceki Sayfa) ve Page
Down (Sonraki Sayfa) tuslariyla zum seviyesini kontrol ederek ve Write (Yaz) tusuna basarak zum yapacak
olan zum butonudur. F3 ve F4 similasyon hizini kontrol etmek icin kullanilir. Grafik modda tim makine
fonksiyonlari veya hareketleri simiile edilmedigdini unutmayin.

Kuru Galistirma islemi

Kuru Calistirma fonksiyonu, gergekte parcalari kesmeden bir programi hizli bir sekilde kontrol etmek igin
kullanilir. Kuru Calistirma, MEM veya MDI modundayken DRY RUN (KURU CALISTIRMA) butonuna
basilarak segilir. Dry Run (Kuru Calistirma) fonksiyonunda iken, batiin hizli islemler ve beslemeler, elle ku-
manda hizi tuslari ile segilen hizda galistirilir.

Dry Run (Kuru Galistirma), yalnizca bir program tamamen bitirildiginde veya RESET (SIFIRLAMA) bu-
tonuna basildiginda galistirilabilir veya durdurulabilir. Dry Run (Kuru Calistirma) yine de istenilen takim
degisikliklerinin tamamini icra edecektir. Dry Run'da (Kuru Calistirma) is Mili hizlarini ayarlamak igin atlama
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tuslari kullanilabilir. Not: Grafik mod da bu amagla oldukga kullanishdir ve program kontrol edilmeden 6nce
makinenin eksenlerini hareket ettirmediginden daha guvenli olabilir (bakiniz Grafik mod fonksiyonlarinda
onceki boluim).

Programlarin Cahigtiriimasi
Bir programi calistirmak icin, makineden bir tanesinin yUkli olmasi gerekir. Bir program girildikten ve ofsetler
ayarlandiktan sonra, CEVRIM BASLATMA butonuna basarak programi ¢alistiriniz. Herhangi bir kesme islemi
yapmadan 6nce programin Grafik modda c¢alistiriimasi onerilir.

Arka Plan Diizenleme
Arka Plan Dizenleme, bir program ¢alisirken diger bir programin diizenlenmesine olanak saglar.

Bir program calisirken Arka plan Duzenleme'yi etkinlestirmek i¢in arkaplan dizenleme bdlmesi (ekranin sag
tarafinda) etkinlesene kadar EDIT (DUZENLE) tusuna basin. Arkaplan diizenlemesi icin listeden bir pro-
gram se¢cmek icin SELECT PROG (PROG SEC) digmesine basin (Bellege yuklenmis bir program olmalidir)
ve dizenlemeye baslamak icin WRITE (YAZ)/ENTER (GIR) tusuna basin. Arkaplan dizenlemesi yapmak
amaciyla farkh bir program se¢gmek igin arkaplan diizenleme bélmesinden SELECT PROG (PROGRAM SEC)
tusuna basin ve listeden yeni bir program segin.

Arka Plan Dizenleme esnasinda yapilan butin degisiklikler, calisan programi veya bunun alt programlarini
etkilemeyecektir. Programin sonraki ¢alistiriiginda degisiklikler etkin hale gelecektir. Arkaplan dizenlemesin-
den ¢ikmak ve galisan programa geri donmek icin PRGRM CONVRS dugmesine basin.

Arka Plan Dizenlemede CYCLE START (CEVRIM CALISTIRMA) butonu kullanilamayabilir. E§er program,
programlanmis bir durdurma (MO0 veya M30) igeriyorsa, Arkaplan Diizenlemeden ¢ikiniz (F4'e basiniz) ve
daha sonra programi devam ettirmek icin CYCLE START'A (CEVRIM CALISTIRMA) basiniz.

NOT: Bir M109 komutu aktif oldugunda ve Arkaplan Dizenlemesine girildiginde tim tus takimi verisi Arka-
plan Duzenleyicisine yénlendirilir, Bir dizenleme tamamlandiginda (Prgrm/Convrs digmesine basilarak) tus
takimi girisi calisan programdaki M109'a geri dénecektir.

Eksen Asin Yiik Zamanlayicisi
Bir is mili veya bir eksen akimi asiri yiklendiginde, bir zamanlayici baglatilacak ve KONUM bdélmesinde
goruntulenecektir. 1.5 dakikadan baslar ve sifira kadar geri sayar. Sure sifira geldiginde bir eksen asiri yik
alarmi (SERVO OVERLOAD) gorintulenir.

UzakTAN EL KUuMANDASI

ileri Uzaktan EI Kumandasi (RJH) arttiriimis fonksiyonellik igin bir likit kristal ekrana (LCD) ve kontrollere sa-
hiptir. Ayrica yuksek yogunluklu LED isaret lambasina sahiptir.

Fonksiyon Tuglari  Renkli LCD

il T ﬂ%ﬂ

Q
? N
(Cevrimw‘%g\ffse:gewé

Baglat- AT
ma) Ok Thsi Bekletmg
dslar Kilf
NS
«':,-:V“/\Mekik
a Kumanda
Eksen Segimi Topuzu
Parmakla Dén- Pulse Wheel
darllen Topuz (Disgli Cark)

Bu konularda daha fazla bilgi i¢in ofsetler ve makine ¢alismasi ile ilgili bdlime basvurun.

LCD: Makine verisini ve RJH araytzeyini goéruntuler.
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Fonksiyon Tuslari (F1-F5): Degisken-fonksiyon tuslari. Her bir tus LCD ekranin altindaki bir etikete karsilik
gelir. Bir fonsiyon tusuna basiimasi ilgili menlyU agacak veya o meniye gegecektir. Agik oldugunda atlanan
fonksiyonlar gosterilecektir.

Cevrim Baslatma: Programlanmis eksen hareketini baslatir.
Besleme Bekletme: Programlanmis eksen hareketini durdurur.

Ok Tuslari: Menu alanlari arasinda dolasmak (yukari/asagi) ve kademeli elle kumanda hizlarini segmek (sol/
sag) segmek i¢in kullanilir.

Disli Cark: Secilen artis kadar segili ekseni elle kumanda eder. Kontrol Uzerindeki el kumandasi gibi calisirs.

Mekik EI Kumandasi: Merkezden 45 derece saat yoniinde veya saat yonunun tersine kadar déndurdr ve
birakildiginda merkeze doner. Eksenleri degisken hizlarda elle kumanda etmek icin kullanilir. Mekik elle
kumandasi merkez pozisyondan ne kadar ¢cok dondullrse eksen o kadar hizli hareket eder. Hareketi durdur-
mak amaciyla mekik topuzun merkeze dénmesine izin verin.

Eksen Se¢imi: Elle kumanda icin kullanilabilir eksenlerden herhangi birini segcmek icin kullanilir. Segcili eksen
ekranin alt kisminda gosterilir. Bu selektdriin en sag konumu yardimci menlye erismek icin kullanilir.

Birimi kendisine gu¢ veren aski kusagindan ayirin. Elle Kumandada kumanda kontrolu asili kumanda buto-
nundan RHJ-C'ye ¢evrilmistir (Asili kumanda butonu Gzerindeki el ¢arki devre digi birakilir).

Gucunu kapatmak i¢cin RJH'yi besiginin igine yerlestirin ve elle kumanda kontrollni asili kumanda butonuna
geri dondurin.

Kademe topuzu ve mekik topuzu takim ofseti, boyu, asinmasi vb. gibi kullanici tanimli alanin degerini
degistirmek icin kaydirici olarak calisir.

Dahili "Panik" Fonksiyonu: is milini ve tiim eksen hareketini aninda durdurmak igin eksen hareketi sirasinda
herhangi bir tusa basin. is mili hareket ederken ve kontrol Elle Kumanda modunda iken Feed Hold (Besleme
Bekletme) tusuna basilmasi is milini durduracaktir. Ekranda “BUTTON PRESSED WHILE AXIS WAS MOV-
ING—RESELECT AXIS (EKSEN HAREKET EDERKEN DUGMEYE BASILDI—EKSENI YENIDEN SECIN)”
mesajl goruntilenir. Silmek i¢in eksen se¢im topuzunu farkli bir eksene hareket ettirin.

Mekik elle kumandasi dondurilirken eksen segim topuzu hareket ettirildiginde, ekranda “Axis selection
changed while axis was moving—Reselect Axis (Eksen hareket ederken eksen se¢imi degistirildi—
Ekseni Yeniden Secgin)” mesaji goruntilenir ve tim eksen hareketi durur. Hatayi silmek icin eksen se¢im
topuzunu farkl bir eksene hareket ettirin.

RJH besiginden ¢ikarildiginda veya kontrol modu hareket ile bir moda degistirildiginde (6rnegin, MDI'den Elle
Kumanda moduna) mekik elle kumanda topuzu merkez pozisyonundan dénduruldarilirse, ekranda “Shuttle
off center—No Axis selected (Mekik merkez disinda—Higbir eksen segili degil)” mesaji gérintulenir ve
higbir eksen hareketi gerceklesmez. Hatayi silmek igin eksen seg¢im topuzunu hareket ettirin.

Mekik elle kumanda topuzu kullanimda iken kademeli elle kumanda topuzu donduruldtiginde, ekranda
“Conflicting jog commands— Reselect Axis (Celisen elle kumanda komutlari—Ekseni Yeniden Seg¢in)”
mesaiji goruntulenir, ve tim eksen hareketi durur. Hatayi ortadan kaldirmak icin eksen segme topuzunu farkli
bir eksene getirin, ardindan bir 6énceki segili ekseni yeniden se¢mek i¢in geri donun.

NOT: Eksen sec¢im topuzu hareket ettirildiginde yukaridaki hatalardan herhangi biri silinemediginde, mekik
elle kumanda topuzu ile ilgili bir problem olabilir. Onarim/degisim icin Haas servisine basvurun.

RJH ile kontrol arasinda temas kopuklugu oldugunda (kablo kesidi veya baglantisizlik, vb.), tim eksen
hareketi durur. Yeniden baglandiginda, RJH ekraninda “RJH / Control Communication Fault—Reselect
Axis (RJH / Kontrol iletisim Hatasi—Ekseni Yeniden Segin)” mesaji gorintiilenir. Hatayi silmek icin eksen
secim topuzunu hareket ettirin. Hata silinmediginde, RJH'yi besigine yerlestirin, glicinin kapanmasini bek-
leyin ve sonra besiginden ¢ikarin.
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NOT: Bu hata ayrica SKBIF, RJH-E, veya kablo tesisatinda bir arizay1 da gdsterebilir. Hata devam ettiginde,
daha ileri ariza tespiti ve onarim gerekli olabilir.

RJH Meniileri
RJH, manuel elle kumandayi kontrol etmek igin, takim boyu ofsetini ayarlamak igin, is koordinatlarini ayarla-
mak igin ve etkin programi goruntilemek i¢in dort program menusu kullanir. Dért ekran bilgileri farkli sekilde
goruntuler, ancak dolasim ve degistirme segenekleri bu resimde gosterildigi gibi daima ayni sekilde kontrol
edilir.

Kademeli elle kumanda hizini degistirmek
icin sol/sag imleg (etkin olarak segilen)

Gegerli Mod ve
icerige Duyarli °|°
Yardim Mesajlari

A Set Worlk Offsets
| 0001 - .001 - NEM- .1' _
T Alanlari segmek Work CS G52 _
igin yukari/asagi X: 0.0000 Is Verisi Alani
© okiar 7: 0.0000 (Ekran Degisik
Kademeli/Mekik Olabilir)
Topuz ile degeri i
degistirin
Halen Segili Eksen |, —Sonraki Ekran
ve Piston 7 > X 0.0000

| SET X | ADJST | KK CS J0G> |

I
Fonksiyon Tuslari (Moda goére degisir)

RJH Maniiel Elle Kumanda
Bu menu mevcut mkine konumu i¢in buyudk bir ekranini icerir.Mekik topuzunu veya kademeli topuzu ¢evirmek
halen segili olan ekseni hareket ettirecektir. Sol/sag ok tuslarini kullanarak kumanda artisini segin. Mevcut
konum koordinat sistemi ekranin fonksiyon tusu alaninda vurgulanmistir ve farkli bir fonksiyon tusuna basarak
degistirilebilir. Operatér konumunu sifirlamak amaciyla konumu se¢gmek igcin OPER altinda fpnksiyon tusuna
basin ardindan fonksiyon tusuna tekrar basin (simdi SIFIR degerini okumaktadir).

Manual Jogging
.0001 - .001 - XQ- -1

X: 0.0000 in
Z: 0.0000 in

OPER HORK TO GO | TOOL>

RJH Takim Ofsetleri
Takim ofsetlerini ayarlamak ve kontrol etmek i¢in bu mentyu kullanin. Fonksiyon tuslarini kullanarak alanlari
secin ve kademeli topuzu kullanarak degerleri degistirin. Parmakla déndurilen topuzu kullanarak eksen-
leri segin. Eksen hatti (ekranin alt kisminda) bu ekseni kumanda etmek igin vurgulanmalidir. Mevcut eksen
konumunu ofset tablosuna kaydetmek igin SET (KUR) tusuna basin ve Yaricap ve Ug ayarlarini segmek
icin ok tuslarini kullanin. Tablo de@erlerinde ayarlama yapmak icin ADJST (AYARLA) tusunu segin, degerde
yapilacak artis veya azalis miktarini segmek icin kademeli veya mekik topuzu kullanin (artis miktarini
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degistirmek igin sol ve sag oklari kullanin), ardindan ayari uygulamak igin ENTER (GIR) tuguna basin.

Set Tool Offsets
.0001 - .001 - KXQ- .1

Tool: 1
X: 0.0000
Z: 0.0000
Radius: 0.0000
Tip: 1

X 0.0000

SET ADJST | NEXT PREV | WORK>

DIKKAT! Takimlan degistirirken taretten uzakta durun.

RJH is Pargasi Ofsetleri
is ofseti G kodunu degistirmek igin WK CS'yi segin. Ekranin alt kismindaki eksen alani segili oldugunda mekik
ve kademeli topuz ile secili ekseni maniiel olarak elle kumanda edin. Gegerli eksenin konumunu is ofseti tab-
losu igerisine kaydetmek icin SET'e basin. Eksen segiciyi bir sonraki eksene hareket ettirin ve bu ekseni ayar-
lamak icin islemi tekrarlayin. Belirlenmis bir degerde ayarlamalar yapmak icin eksen segiciyi istenen eksene
getirin. ADJST diigmesine basin ve ayarlama degerini artirmak veya azaltmak igin kademeli topuzu kullanin,
ardindan ayarlamayi uygulamak icin ENTER tusuna basin.

Set Work Offsets
.0001 - .001 - KXQ- .1

Work CS G52
X: 0.0000

Z: 0.0000

X 0.0000

SET X | ADJST | WK CS JOG>

Yardimci Menii
RJH yardimci menlsi makine sogutma sivisini ve RJH isaret lambasini kontrol edecek dzelliklere sahiptir.
Eksen seciciyi en sag konuma hareket ettirerek mentiye erigin (RHJ kutusu icerisinde kaliplanmis bir sayfa
ikonu ile belirtilmigtir). Karsilik gelen fonksiyon tuslarina basarak mevcut 6zelliklerin arasinda gegis yapin.
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Auxiliary Menu Utility Menu
RJH-C Fi Version:
Flash Light: OFF 0.01g trinare ferston
Coolant: OFF RJH-C Font Version:
RJH-C

RJH-C Font ID 5
Main Build Version:

VER M16.02x
Yardimcy Menii Hizmet Programi Meniisii

Hizmet Programi Meniisu
Teknik diyagnostik bilgileri igcin hizmet programina erigsmek Uzere yardimci mentden UTIL'e basin ve Yardimci
Mentye geri dénmek icin AUX tusuna basin.

Utility Menu

RJH-C Firmware Version:
0.01g

RJH-C Font Version:
RJH-C

RJH-C Font ID 5

Main Build Version:

VER M16.02x

Program Ekrani (Galisma Modu)
Bu mod halen galismakta olan programi gortntiler. Asili kumanda butonu Uzerindeki MEM veya MDI
seceneklerine basarak galistirma moduna girin. Ekranin altindaki sekme segenekleri sogutma sivisi agma/
kapama, tek satir, istege bagl durdurma ve blok silme igin kontroller sunar. COOL gibi gecilen komutlar
acildiginda segili olarak goriinecektir. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) ve FEED HOLD (BESLEME
BEKLETME) digmeleri asili kumanda butonu tzerindeki dugmeler gibi ¢alisir. Asili kumanda butonu tzeri-
ndeki HAND JOG (ELLE KUMANDA KOLU) segenegdine basarak elle kumanda moduna geri donin veya
programi asili kumanda butonundan galistirmaya devam etmek igin RJH'yi besigine yerlestirin.

96-0124 rev AH 03-2011 Torna Kullanim kilavuzu 53



Bu 6zellik operatorin ¢alisan bir programi durdurmasini, par¢adan uzaga elle kumanda edilmesini, ve sonra
program ¢alistirmasini sirdirmesini saglar. Asagidaki bir ¢alistirma proseduradur:

1. Galisan programi durdurmak icin FEED HOLD (BESLEME BEKLETME) butonuna basin.

2. ELLE KUMANDA KOLU digmesine sonra X or Z'ye basin. Kumanda mevcut X ve Z konumlarini kaydede-
cektir. Not: X ve Z digindaki diger eksenler elle kumanda edilemez.

3. Kumanda "Jog Away (Uzaga Elle Kumanda)" mesajini gosterecektir. Takimi pargadan uzaga hareket
ettirmek icin elle kumanda kolunu, uzaktan el kumandasini, el kumandasi ve el kilidi tuslarini kullanin.
is mili CW, CCW ve DURDUR butonlarina basilarak kontrol edilebilir. Gerekli ise, takim gegme pargalari
degistirilebilir.

Dikkat: Program devam ettirilirken, geri doniis konumu igin eski ofsetler kullanilacaktir. Bu nedenle,
programa ara verildiginde takimlari ve ofsetleri degistirmek giivenli degildir ve tavsiye edilmez.

4. Kaydedilen konuma veya kaydedilen konuma dogru geri engellenmemis bir hizli giizergah olabilecek bir
konuma mumkin olabildigince yakin olacak sekilde elle kumanda edin.

5. MEM veya MDI/DNC tusuna basarak énceki moda geri dénin. Durdurma sirasinda aktif olan mod tekrar
girildiyse kumanda sadece devam edecektir.

6. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) diigmesine basin. Kumanda Jog Return (Elle Kumanda Dénisi)
mesaji goruintileyecek ve X ve Y %5'de FEED HOLD (BESLEME BEKLETME) diigmesine basilan yerdeki
konuma hizla hareket ettirilecek, sonra Z-eksenini déndurecektir. Dikkat: Kumanda uzaga elle kumanda igin
kullanilan guizergahi izlemeyecektir. Bu hareket sirasinda BESLEME BEKLETMEYE (Feed Hold) basilirsa,
freze eksen hareketi duracaktir ve "Jog Return Hold (Elle Kumanda Geri Dénlisi Bekletme)" mesajini
goruntileyecektir. CEVRIM BASLAT (CYCLE START) tusuna basmak, kumandanin Jog Return (Elle Kuman-
da Geri Donus) hareketini kabul etmesine neden olur. Hareket tamamlandiginda, kumanda tekrar bir besleme
bekletme durumuna girecektir.

7. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) butonuna tekrar basin, boylece program normal g¢alistirmayi kabul
eder. Ayrica bkz. Ayar 36 Program Yeniden Calistirma

Bu 6zellik operatoriin program ¢alisirken program icindeki is mili devrini ve eksen beslemelerini atlamasini
saglar. Program bittiginde, degistirilen program satirlari segilir ve kalici olarak degistirilebilir veya orijinal
degerlere geri dondurdlebilir.

Ayrica operator giris satirina bir agiklama yazarak ve giris (enter) tusuna basarak notlari kaydedebilir.

Calistirma

Program calisirken, operator notlar yazabilir, is mili devrini, eksen beslemelerini ayarlayabilir. Bir programin
sonunda (Bellek [MEM] modunda) Program Gelistiricisi ekranina gitmek i¢in F4 tusuna basin.

Atlamalar ve aciklamalar icerisinde gezinmek icin sad/sol ve yukari/agagdi ok, sayfa yukari/sayfa agsagdi ve
home/end tuslarini kullanin. Dizenlenecek olanin Gzerinde GIR (ENTER) tusuna basin ve o kolon igin segim-
lerle bir acilir pencere goruntilenecektir (bkz. sekil). Programlayici menideki komutlari kullanarak bir dizi
degisiklik yapabilir.

Ayrica kodun bir bolimU segilebilir (segim baslangicina imlegle gidin, F2 tusuna basin, se¢imin sonuna gidin
ve F2 tusuna basin). Program Gelistiricisine geri gidin (Dizenle (Edit) tusuna basin) ve gir (enter) tusuna
basin, bu operatdrin segcili bélimdeki tim beslemeleri veya hizlari degistirmesini saglar.
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GEeLisMmis TAKIM YONETIMI

Aktif Pencere Etiketi

ADVANCED TOOL MANAGEMENT CURRENT GROUP: 12345 TOOL 1 IN POSITION
(TOOL GROUP) PRESS F4 TO CHANGE ACTIVE WINDOW
T k GROUP ID: 12345 GROUPS 1of 1 USAGE : ]
a |m <PREVIOUS> <NEXT> <ADD> <DELETE> FEED TIME : o] [ 2
Grub “RENAME> SEaRCH> TOTALTINE : 0 Pencere Izin Verilen
I GROUP USAGE : IN ORDER TOOL LOAD : O TL ACTION : ALARM
U u . DESCRIPTION : Slnlrlar
Penceres' TOOL# EXP LIFE
GEQOMETRY X GEOQMETRY Z RADIUS TIP
]
o WEAR X WEAR Z . .
I - Takim Veri Penceresi
]
0 FEED TIME TOTAL TIME USAGE LOAD

WRITE/ENTER to display the previous tool group's data.

Yardim Metni

Torna ATM Ekrani Genel Agiklamalari

Geligsmis Takim Ydnetimi (ATM), kullanicinin ayni veya bir dizi is i¢in kurulum yapmasini ve ¢oklu aletlere
erisimini saglar.

Cift veya yedek takimlar belirli gruplara siniflandirilirlar. Programci G-kodu programinda, tek bir takim
yerine bir grup takimi belirler. ATM her takim grubundaki ayri takim kullanimini izler ve kullanici tanimli

sinirlari karsilastirir. Bir sinira ulasildiginda (6rn. kullanim sayisi veya takim yUku) bir dahaki seferde o takim
gerektiginde torna otomatik olarak grupdaki diger takimlardan birini secer.

Geligsmis Takim Ydnetimi sayfasi Mevcut Komutlar (Current Commands) modunda bulunmaktadir. Mevcut
Komutlar ve sayfa yukari tusuna basarak Gelismis Takim Yo6netimi sayfasina erigin.

Navigasyon

ATM arayuzeyi verilerin girildigi U¢ ayri pencere kullanir: Takim grubu penceresi, izin verilen sinirlar penceresi
ve takim verisi penceresi (bu pencere hem soldaki takim listesini ve sagdaki takim verisini icerir).

F4 — Pencereler arasinda degisim yapar.

imle¢ Ok Tuslan — Aktif penceredeki alanlar arasinda .hareket eder.

Yaz / Gir (Write / Enter) — Secili 6geye bagli olarak degerleri girer, degistirir veya siler.
Ekranin alt bélumu aktif pencerede etkin olarak secili 8denin yardim bilgilerini gérintiler.

Calistirma
1) Takim Grubu

Programlarda kullanilan takim gruplarini belirler.
GROUP ID (Grup Kimligi) — Grubun kimlik numarasini gérintuler.

PREVIOUS (Onceki) — Onceki grubun gériintiilenmesini degistirmek igcin <PREVIOUS> segin ve Gir (Enter)
tusuna basin.

NEXT (Sonraki) — Sonraki grubun goruntilenmesini dedistirmek icin <NEXT> Sonraki grubun gdrtintilenme-
sini degistirmek icin <NEXT> secin ve Gir (Enter) tusuna basin.

ADD (Ekle) — Yeni bir takim grubu eklemek icin <ADD> secin, 10000 ile 30000 arasinda bir sayi girin ve Gir
(Enter) tusuna basin.
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DELETE (SIiL) — Silmek lizere gruba gitmek igin <PREVIOUS> veya <NEXT> secin <DELETE> 'i secin ve
Enter'a basin. Silmeyi tamamlamak i¢in Y (E) segenegdine basin; vazge¢mek icin N (H)'yi segin.

RENAME (Yeniden Adlandir) — Etkin olarak segili gruba yeni grup kimligi atamak icin <RENAME> secin, yeni
grup numarasi girin (10000 ile 30000 arasinda) ve Gir (Enter) tusuna basin.

SEARCH (Ara) - Bir grubu aramak i¢in, <SEARCH> "U segin, bir grup numarasi girin ve enter'a basin.

GROUP USAGE (Grup Kullanimi) — Gruptaki takimlarin hangi sirada ¢agirilacagini girin. Sol ve sag ok
tuslarini kullanarak takimlarin nasil kullanildigini segin.

DESCRIPTION (Tanim) — Takim grubu i¢in tanimlayici bir isim girin.
2) lzin Verilen Sinirlar

Allowed Limits (izin Verilen Sinirlar) penceresi, bir takimin ne zaman aginmis olacagini belirlemek tizere
kullanici tanimli sinirlari igerir. Bu degiskenler gruptaki her takim icin gecerlidir. Degiskenlerin sifira
ayarlanmig olarak birakilmalari red edilmelerine neden olur.

USAGE (Kullanim) — Takimin kullanilabilecedi maksimum sayiyi girin.

FEED TIME (Besleme Suresi) — Bir takimin bir beslemede kullanilabilecegdi toplam sureyi dakika olarak girin.
TOTAL TIME (Toplam Sure) — Bir takimin kullanilabilecegi toplam sureyi dakika olarak girin.

TOOL LOAD (Takim Yikl) — Gruptaki takimlarin igin azami takim ytkunu (yuzde olarak) girin.

TLACTION (TKM ISLEMI) — Maksimum takim yiikii yiizdesine ulagildiginda yapilacak otomatik islemi girin.
Sol ve sag ok tuglarini kullanarak otomatik islemi segin.

3) Takim Verileri
Takimlar Tablosu

Takim verisi penceresinin sol tarafinda etkin gruptaki takimlarin tablosunu gortntiler. Bir degeri segmek ve
degistirmek icin imleg ok tuslarini kullanin.

TOOL # (TAKIM NO) — Bir programdaki normal bir torna T ¢ gibi, bir ofsetle veya ofsetsiz, taret konumu ile bir
takim numarasi girin.

EXP (SONA ERME) — Suresi gecen takim bu kolonda bir yildiz isareti (*) ile gdsterilir. Bu kolona yildiz isareti
(*) girilerek bir takimin slresi manuel olarak sona erdirilebilir. Bir yildiz isareti secin ve silmek Write/Enter
(Yaz/Gir) tusuna basin.

LIFE (OMUR) — Gruptaki her takim icin kalan émiir yiizdesi.
Takim Verileri
Takim verisi penceresinin sag tarafinda takimlar tablsounda etkin olarak segili takimla ilgili bilgileri goérantler.

Asagidaki degerler ana Takim Geometresi tablosundan alinir (erismek i¢in Ofset tusuna basin) ve Gelismis
Takim Yonetiminde salt okunurdur (asinma ofset degerleri harig)

GEOMETRI X

GEOMETRI Z

YARICAP

ug

ASINMA X — Yazilabilir

ASINMA Z — Yazilabilir
Asagidaki degerler takim kullanimini denetledigi icin ATM tarafindan olusturulur. Bu bilgiler yazilabilirdir. Yeni
bir numara girmek i¢in imle¢ ok tuslarini kullanarak bir degeri segin veya degeri silmek igin Orijin (Origin)
tusuna basin.
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BESLEME SURESI
TOPLAM SURE
KULLANIM
YUK

4) Takim Grubu Kurulumu

Bir takim grubu eklemek igin Tool Group (Takim Grubu) penceresi aktif olana kadar F4'e basin. imleg ok
tuslarini kullanarak <ADD (Ekle)> segenegini segin, 10000 ile 30000 arasinda bes haneli takim grubu Kimlik
numarasi girin. Takim grubu verilerini izin Verilen Sinirlar penceresine eklemek icin F4 tusuna basin. Takim
Verisi (Tool Data) penceresindeki gruba takimlar ekleyin.

5) Takim Grubu Kullanimi

Program Ornegi
%
00135
T10000 (takim grubu 10000'i kullan)
G97 S1200 MO3
GO0 G54 X2. Z.05
G71 P1 Q6 D0.035 U0.03 W0.01 F0.01
N1 G01 X1.5 Z-0.5 F0.004
N2 X1. Z-1.
N3 X1.5Z-1.5
N4 Z-2.
N5 G02 X0.5 Z-2.5 R0.5
N6 G1 X2.
G00 X0. Z0. T100
T20000 (takim grubu 20000'i kullan)
G97 S1500 MO3
G70 P1 Q6
G53 X0

G53 20
M30
%

Makrolar
Makro degiskenler 8550-8567 her takimin bilgisini elde etmek igin bir G kodu programi etkinlestirir. Her
takimin ID numarasi makro 8550 kullanilarak belirlendiginde, kumanda makro degiskenlerdeki her takimin
bilgilerini 8551 ile 8567 arasinda geri dondurecektir. Ayrica, bir kullanici makro 8550 kullanarak bir ATM grup
numarasini belirleyebilir. Bu durumda, kontrol 8551-8567 makro degiskenlerini kullanarak belilenen ATM
takim grubundaki etkin takim icin ayr takim bilgisini geri getirecektir. Makro degisken veri bilgileri i¢cin Makro
bdlimundeki 8550-8567 degdiskenleri agiklamasina bakin. Bu makrolardaki degderler ayrica 2001, 2101, 2201,
2301, 2701, 2801, 2901, 5401, 5501, 5601, 5701, 5801 ve 5901 makrolarindan da erigilebilen veriler saglar.
8551-8567 makrolari ayni veriye erisim saglar, ancak 1-50 takimlari icin tum veri 6gelerine erigsim saglar.
Takimlarin toplam sayisinda gelecekteki bir artis 8551-8567 araciligiyla erisilebilir olacaktir.
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ipuglar ve Faydali Bilgiler
ATM gruplarini kullanirken programda tutmak icin takim detaylarini ¢ikarir. Bu takim detaylari gruptaki takim
numaralari, takim tipi, operatér talimatlari vb. bilgiler icerebilir. Ornegin:

GO0 G53 X0 Z#508

(T100 PRIMER TAKIM ATM GRUBU 10000) Aciklama: takim ve takim grubu
(T300 IKINCIL TAKIM AYNI GRUP) Agiklama: ikincil takim
G50 S3500 T10000 (T101) T ¢agrisini ¢ikarir ve takim grubu ile degistirir

G97 §550 (T101) T10000
G97 S1200 M08

G00 Z1.

X2.85

ALT PROGRAMLAR

Alt programlar genellikle bir programda birka¢ kez tekrarlanan komut dizileridir. Ana programda komutlari
bircok kez tekrarlamak yerine, ayri bir programda alt programlar yazilir. Ana program alt programi "¢agiran”
basit bir komut igerir. Bir alt program, M97 ve M98 ile bir P adresi kullanilarak ¢agirilir. P kodu, program
numarasi (Onnnnn) ve alt programin numarasi ile aynidir.

Alt programlar bir L veya tekrarlama sayaci igerebilirler. Eger bir L mevcutsa, ana program bir sonraki blokla
devam etmeden 6nce alt programin ¢agirilmasi o kadar sayida tekrar edilir.

Hava basincinin disuk veya havanin yetersiz olmasi, taret kelepgeleme/kelepgeyi agma pistonuna yeterli
basin¢ uygulanamamasi ve taret indeks zamaninin uzamasina veya taret kelepgesinin agilamamasina yol
acar.

Takimlar yiiklemek veya degistirmek igin MDI modunu seginiz ve ardindan TURRET FWD (TARET ILERI)
veya TURRET REV (TARET GERI) tusuna basiniz ve makine, tareti takim konumunda endeksleyecektir.
TURRET FWD (TARET ILERI) veya TURRET REV (TARET GERI) tusuna basmadan énce Tnn'i girerseniz,
taret, girilen takimi déndurerek kesme konumuna alacaktir.

ONEMLI: Cebin pislik toplamasini énlemek amaciyla, bos taret ceplerine koruyucu kapaklar takiniz.

Civatali taretler, ID takim tutucularin is mili merkez hattiyla olan hassas hizalama ayarini saglayan egzantrik
tespit butonu ile donatiimistir.

Takim tutucuyu tarete monte ediniz ve X-ekseninde takim tutucuyu is mili ile ayni hizaya getiriniz. Y-eksen-
indeki hizalama ayarini dlgiiniiz. Gerekirse takim tutucuyu sokiniiz ve kam buton deligi igerisindeki bozuk
hiza ayarini dizeltmek icin egzantrigi dondirmek amaciyla ince bir takim kullaniniz.

Asagidaki tablo, kam butonunun belirli konumlari igin sonuclari vermektedir.
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90°
Doniis Sonug¢
0° Degisiklik Yok
15° .0018"
30° .0035"
45° .0050"
60° .0060" 0° a
75° .0067"
90° .0070”

TAKIM FONKSIYONLARI

Tnnoo kodu bir sonraki takimi (nn) ve ofseti (00) secmek icin kullanilir. Bu kodun kullaniimasi, Ayar 33 FA-
NUC veya YASNAC koordinat sistemine bagl olarak az bir farklihk gosterir.

FANUC Koordinat Sistemi
T-kodlar, xx'in 1'den Parametre 65'deki degere kadar olan takim numarasini belirttigi ve yy'nin 1'den 50'ye ka-
dar olan takim geometrisi ve takim asinma endekslerini gosterdigi Txxyy formatina sahiptir. Takim geometrisi
X ve Z degerleri, Uzerinde calisilan is pargasi ofsetlerine ilave edilir. Eger takim burnu telafisi kullaniliyorsa,
yarigap, koniklik ve ug kisim igin takim geometri endeksini yy belirtir. Eger yy=00 ise, takim geometrisi veya
asinma uygulanmiyor demektir.

YASNAC Koordinat Sistemi
T-kodlarn Tnnoo formatindadir, T-kodunun bir G50 blodu igerisinde veya disarisinda olmasi durumuna bagh
olarak nn'in farkli manalari bulunmaktadir. oo degeri 1 ila 50 arasindaki takim agsinmasi dederini belirtir. Eger
takim burnu telafisi kullaniliyorsa, yarigap, koniklik ve ug kisim igin takim kaydirma endeksini 50+o0 ifade
eder. Eger 00+00 ise, takim asinmasi veya takim ucu telafisi uygulanmamistir.

Bir G50 blogun disinda, 1'den Parametre 65'deki dedere kadar olan takim numarasini nn belirtir.

Bir G50 blogunun icerisinde, 51'den 100'e kadar olan takim kaydirma endeksini nn belirtir. Takim kaydirma
X ve Z degerleri, Uzerinde c¢alisilan takim ofsetlerinden (ve bdylece FANUC koordinat sisteminde kullanilan
takim geometrilerinden ters isaret de) ¢ikarilir.

T0101 tarafindan Uygulanan Takim Ofsetleri, YASNAC'a karsi FANUC
Takim asinma ofsetlerinde negatif bir takim asinmasi ayari yapilmasi, takimi eksenin negatif istikametinde
daha ileriye hareket ettirecektir. Boylece, O.D. dondirme ve yuzlestirme igin, X ekseninde negatif bir ofsetin
ayarlanmasi daha kiiglk ¢apl bir parga ortaya cikaracak ve Z ekseninde negatif bir ofsetin ayarlanmasi ise
yuzeyden daha fazla materyalin kazinip alinmasina neden olacaktir.

Not: Bir takim degisiminden énce bir X veya Z hareketi gerekmemektedir ve X veya Z'yi referans pozisyo-
nuna geri déndirmek birgok durumda zaman kaybina neden olacaktir. Ancak, eger Gzerinde galistiginiz is
parcgasi veya fikstlr ¢ok blylk ise, takimlar ve fikstlir veya parga arasinda bir carpisma olmasini 6nlemek
amaciyla bir takim degisiminden énce X veya Z'yi konumlandirin.

Hava basincinin dusuk veya havanin yetersiz olmasi, taret kelepgeleme/kelepceyi agma pistonuna yeterli
basing uygulanamamasi ve taret indeks zamaninin uzamasina veya taret kelepgesinin agilamamasina yol
acgar.

GUC BESLEMESI YAPILDIKTAN/YENIDEN BASLATILDIKTAN ve ZERO RET'TEN (SIFIRA GERI DONUS)
sonra, kumanda, takim taretinin normal bir konumda olmasini saglayacaktir. Takimlari yiklemek veya
degistirmek igin MDI modunu seginiz ve ardindan TURRET FWD (TARET ILERI) veya TURRET REV (TARET
GERI) tusuna basiniz ve makine, tareti takim konumunda endeksleyecektir. Curnt Comds (Mevcut Komutlar)
gOstergesi hangi takimin konumlandigini gésterecektir.
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CEKME TUPUNUN CALISMASI

Hidrolik birim, bir parcayi kelepgelemek igin gerekli olan basinci temin eder.

Kelepceleme Kuvveti Ayar Yontemi
1. Settings (Ayarlar) sayfasindaki Ayar 92'ye gidiniz ve ya 'l.D. (i¢ Cap)' veya 'O.D. Clamping (Dis Cap
Kelepgeleme) segenegini seciniz. Bu islemi bir program calisiyorken yapmayiniz.

2. Ayar topuzunun taban kisminda bulunan kilittleme topuzunu gevsetiniz.
3. Gostergede istenilen basing degeri okununcaya kadar ayar topuzunu dénduirtiniz.

4. Kilitteme topuzunu sikiniz.

Cekme Tupu Uyarilar

Uyari! Herhangi bir gii¢ kaybindan sonra aynadaki veya pensteki is pargasini kontrol edin. Giig
kesilmesi is parcasi lizerindeki sikma basincini azaltabilir ve is pargasi aynanin veya pensenin igine
kayabilir. Ayar 216 ayar ile belirlenen siireden sonra Hidrolik pompayi kapatacaktir

Ol ug tahditlerini asla hidrolik silindire irtibatlamayiniz, hasar meydana gelebilir.
Aynalardan daha buyulk pargalari makinede islemeyiniz.

Ayna Ureticisinin batin uyarilarini dikkate aliniz.

Hidrolik basing dogru bir sekilde ayarlanmalidir.

Emniyetli calisma i¢in makine tzerindeki "Hidrolik Sistem Bilgileri"ne bakiniz. Bir basincin tavsiyelerin Gzeri-
ne ayarlanmasi makineye zarar verecek ve/veya is pargasini yetersiz olarak tutmasina neden olacaktir.
Ayna ceneleri aynanin gapi 6tesine gikinti yapmamaldir.

Uygun olmayan sekilde veya yetersiz bir kuvvetle kelepgelenen pargalar 6lumcil bir kuvvetle disari
firlatilacaktir.

Olgiilen ayna devrini (devir/dakika) asmayiniz.

Daha yuksek devir, ayna sikma kuvvetini azaltacaktir. Asagida verilen semaya bakin.
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MAKS Maksimum Basingta Maksimum Calisma
Gug Tim Ug Cenenin Toplam Basinclari
(kgf)  Ibs Kavrama Kuvveti
(18144) 40000 — PSI (gfiem?)
(15876) 35000 ~\ =
(13608) 3000015 N @_ 5 Ayna 330  (23)
(11338) 25000 <4715 6"Ayna 330 (23)
(9070) 20000 N7 8 Ayna 330 (23)
(6803) 15000 —— \\g - 1 0” Ayna 330 (23)
(4535) 10000 = e 12” Ayna 400  (28)
(2268) 50003 L3 1: ﬁyna 300 (21)
N ) X\ yna 300 (21)
FELESSE Punta 400  (28)

NOT: Aynalar haftada bir kez greslenmeli ve pisliklerden arindiriimalidir.

AYNA VE PENSIN DEGISTIRILMESI

Aynanin Sokiilmesi
1. Her iki ekseni de sifir konumlarina aliniz. Ayna genelerini sokiniz.

2. Merkez ¢anagi (veya plakayi) monte eden ig¢ (3) adet vidayi aynanin merkezinden sokiiniiz ve ¢anagi
cikartiniz.

3. Aynayi kelepgeleyiniz ve aynayi is mili u¢ normunana veya adaptor plakasina baglayan alti (6) adet
SHCS'yi (altigen bash vidayi) sokiiniz.

Uyar

Ayna agirdir. Sokiildiigiinde aynayi desteklemek igin kaldirma ekipmanini kullanmaya hazirlanin.

4. Aynay! ayirin. Aynanin merkez oyugu icerisine bir ayna anahtari yerlestiriniz ve aynayi ¢gekme borusundan
ayiriniz. Eger mevcutsa, adaptor plakasini sékiniz.

Pensin Sokiilmesi
1. Is mili u¢ normunun yan kisminda bulunan ayar vidasini gevsetiniz. Pens anahtarini kullanarak, pensi is
mil u¢ normundan sékinuz.

2. Alti (6) adet SHCS'yi is mili ug normundan ¢ikartiniz ve is mili ug normunu sékiniz.

3. Pens adaptorini gcekme borusundan sékiniz.

Cekme Sabitleyicisi

Cektirme Borusu 6X SHCS 6X SHCS
_Pens A/_(\iaptc\)/r.l:j Ayna Adaptor ‘.@ Ayna \1(D
' yar Vidasi Plak
3 Ayar Vida- aKasl \
is K si Olugu L1
Alni _—Pens A S f
O-Ring X
is Mili Ugc Normu
Pens Anahtarl/
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Ayna Montaji
NOT: Gerekirse aynayi takmadan once bir adaptor plakasi monte ediniz

1. I milinin én yiiziinii ve aynanin arka yiiziini temizleyiniz. Cekme sabitleyicisini is milinin Gst kismina
konumlandiriniz.

2. Ceneleri aynadan sokuniz. Aynanin 6n kismindan merkez ¢canagi veya kapak plakasini sokuntz. Eger
mevcutsa, cekme borusunun igerisine bir montaj kilavuzu takiniz ve aynayi bunun tzerinden kaydiriniz.

3. Kilavuz deliklerinden bir tanesi cekme sabitleyicisi ile ayni hizada olacak sekilde aynayi yonlendiriniz.
Aynayi gekme borusunun Uzerine vidalamak igin ayna anahtarini kullaniniz.

4. Aynayi cekme borusunun Uzerine sonuna kadar vidalayiniz ve 1/4 tur geri aliniz. Cekme sabitleyicisini
aynanin icindeki deliklerden bir tanesi ile ayni hizaya getiriniz. Alti (6) adet SHCS'yi sikiniz.

5. Merkez ¢anagi veya plakayi, tg¢ (3) adet SHCS ile takiniz.
6. Ceneleri takiniz. Gerekli ise arka kapak plakasini degistiriniz. Bu makinenin sol tarafina yerslestirilmistir.

Pens Montaji
1. Pens adaptorini gekme borusunun igerisine vidalayiniz.

2. Is mili ug normunu is milinin Gzerine yerlestiriniz ve is mili ug normunun arka kismi tizerindeki deliklerden
bir tanesini cekme sabitleyicisi ile ayni hizaya getiriniz.

3. Alti (6) adet SHCS ile is mili u¢ normunu is miline sabitleyiniz.

4. Pensi is mili u¢ normu Uzerine vidalayiniz ve pensin Gzerindeki olugu, is mili u¢ normunun Uzerindeki ayar
vidasi ile ayni hizaya getiriniz. Is mil u¢ normunun yan kismi tzerindeki ayar vidasini sikiniz.

EKTIRME Borusu Karak PLAKASI

Bir gubuk besleyici kullanirken gekme gubugunun uzak ucundaki kapak plakasinin gikariimasi gerekir. Cubuk
stogu otomatik olarak beslenmediginde kapak plakasini degistirin.

62 Torna Kullanim kilavuzu 96-0124 rev AH 03-2011



7

Cene strok hareketi, drnedin daha kiglk ¢aph bir kundakla degistirirken, materyali tutmak igin yeterli kelep-
celeme kuvvetini Gretemezse, ayna ¢enelerini yeniden konumlandiriniz.

AYNA CENELERININ YENIDEN PozisYONLAMASI

Ceneleri dipten ¢ikarmadan 6nce fazladan strok yoksa parga yeterli miktarda kelepgelenmeyecektir.

1. Ceneyi aynaya baglayan iki adet SHCS'yi gevsetmek igin altigen bir anahtar kullaniniz.
2. Ceneyi yeni konumuna kaydiriniz ve iki adet SHCS'yi yeniden sikiniz.

3. Kalan iki adet ¢ene icin islemi tekrarlayiniz. Ceneler esmerkezli olarak kalmalidir.

Merkezde hassas bir sekilde desteklenmezse veya ¢ok uzunsa ve desteksizse, parganin sekli bozulacaktir.
Bu, sonugctaki parcanin yetersiz kesilmesine yol agacak sekilde, kesimin sig olmasina yol agacaktir. Bu
durum, O.D (Dis ¢ap) ve 1.D (i¢ gap) kesme icin gegerlidir. Koniklik Telafisi, Z kesimin konumuna dayali
olarak, hesaplanan bir degeri X hareketine ekleyerek telafi etme yetenegdi kazandirir. Konikligin sifir noktasi,
Z'nin Uzerinde calisilan is-sifir koordinatinin 0.0"1 olarak tanimlanmistir. Koniklik, takim kaydirma sayfasinda
5 rakamli bir sayi olarak girilir ve takim tarafindan endekslenen, Tool Shift / Geometry (Takim Kaydirma /
Geometri) sayfasinda "Taper (Koniklik)" olarak adlandirilan bir dizide depolanir. Girilen deger, sapmanin mey-
dana geldigi yerin Gzerindeki, Z-eksenindeki uzunluga bolinmus X-eksenindeki sapma olmalidir. Bu degerin
arahgi 0 ile .005 arasindadir; bu deger bir egimi niteler.

Giris
Takim Ucu Telafisi, programlanan bir takim glizergahini farkli kesici boyutlarina veya normal kesici
asinmasina bir karsilik olarak kullanicinin ayarlamasina olanak saglayan bir 6zelliktir. Kullanici, bunu ilave bir
programlama ¢abasina gerek kalmadan, ¢alisma zamaninda en az sayidaki ofset verilerini girerek yapabilir.

Programlama
Takim Ucu Telafisi, takim ucu yarigapi degistiginde ve kesici agsinmasinin kavisli yizeyler veya konikli ke-
siklerle agiklanmasi gerektiginde kullanilir. Takim Ucu Telafisinin, programlanan kesimler yalnizca X veya
Z ekseni boyunda oldugu zaman kullaniimasi genellikle gerekmez. Konik ve dairesel kesimlerde, takim
ucu yarigapi degistiginden si1g veya gereginden fazla kesme meydana gelebilir. Sekilde, kurulumun hemen
ardindan, C1'in programlanan takim guizergahini kesen kesicinin yarigapi oldugunu farz edin. Kesici C2'ye
dogru asinirken, operator pargca uzunlugunu ve ¢api istenilen boyuta getirmek igin takim geometrisi ofsetini
ayarlayabilir. Eger bu yapilirsa, daha kiguk bir yarigap ortaya ¢ikacaktir. Eger takim ucu telafisi kullaniliyorsa
dogru bir kesim elde edilir. Kumanda, kumandadan ayarlandigi sekilde takim ucu yarigapinin ofsetini esas
alarak programlanan gizergahi otomatik olarak ayarlayacaktir. Kumanda, uygun par¢ca geometrisini kesmek

icin kodu degistirecek veya Uretecektir.
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c1 Telafi edilmis takim
- \CZ glzergahi
- - - = 1 . 4 /I
Takim guizergahi /
R2 ﬁ'/ guzergan - ¢ .
4 7
R1|, ) y
R R 2 B e ’
Asinma sonra- Istenilen kesim &
sI kesim [*— programlanmig
Istenilen kesim takim giizergahi
2 Kesici Yarigapt icin Takim Giizergdhi Giizergdh, Takim Ucu Telafisi kullamldiginda iiretilir

ikinci programlanabilir glizergahin sonugta ortaya ¢ikacak parganin boyutu ile cakistigina dikkat ediniz.
Pargalarin takim ucu telafisi ile programlanmasinin zorunlu olmamasina karsin, program sorunlarinin daha
kolay tespit edilmesini ve ¢dzimlenmesini sagladigindan tercih edilen metottur.

TAkim Ucu TEeLAFISI KONSEPTLERI

Takim ucu telafisi, Programlanan Takim Glizergahini sada veya sola kaydirarak isler. Programci takim
glzergahini genellikle nihai parga boyutuna programlayacaktir. Takim ucu telafisi kullanildiginda, kumanda,
programda yazil olan dzel talimatlara dayanarak takimin gapini telafi edecektir. iki boyutlu bir diiziem
icerisinde telafi i¢in, bunu gercgeklestirmek Gzere iki adet G-kodu komutu kullanilir. G41 programlanan takim
glzergahinin sol tarafina kayma komutunu ve G42 ise programlanan takim giizergahinin sag tarafina kayma
komutunu kumandaya verir. Diger bir komut olan G40, takim ucu telafisi tarafindan yapilan herhangi bir
kaydirmayi iptal etmek icin sunulmustur.

is parcasi ile iliskili takim giizergahi | o
ve takimlarin yol yonu

—— Programlanmis takim giizergahi
iPUCU =3~ Ug yoni 3'tiir @

— -

e

! G41 TNC Sol "~< Ny il -
~ Gorlntusel takim ucu

IPUCU = 2E

Kaydirma Yonii Géoriintiisel Takim Ucu

Kaydirma yonu takima goére takim hareketinin yonine ve parganin hangi yuzeyi Uzerinde olduguna baghdir.
Takim ucu telafisinde telafi kaydirmasinin hangi yonde olusacagini distnirken, takim ucuna yukaridan
baktiginizi ve takimi yonlendirdiginizi hayal ediniz. G41'e kumanda edilmesi takimin ucunu sola hareket et-
tirecek ve bir G42 ise takimin ucunu saga hareket ettirecektir. Bu, normal bir 1.D. (ic Cap) déndiirme G41'i
gerekli kilarken, dogru takim telafisi icin normal O.D. (Dis Cap) donlsin bir G42'ye gereksinim gosterecegi
manasina gelmektedir.

Takim ucu telafisi, telafi edilen takimin, takim ug kisminda telafi edecegi bir yaricap oldugunu varsayar. Bu,
Takim Ucu Yarigapi olarak adlandirilir. Bu yarigapin merkezinin nerede oldugunu tam olarak tespit etmek
zor oldugundan, genellikle Goriintlisel Takim Ucu olarak adlandirilan ydntemle bir takim ayarlanir. Kumanda
ayrica, takim ucu yarigapinin merkezine gore takim ucunun yénunid veya Ucun yonund bilmek ister. Ucun
yonu her takim icin belirtiimelidir.
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ilk telafili hareket genellikle telafi edilmeyen bir konumdan telafi edilen bir konuma dogru olan bir harekettir ve
bu nedenle alisiimadik bir durumdur. ilk hareket "Yaklagma" hareketi olarak adlandirilir ve takim ucu telafi-
sini kullanirken ihtiyag duyulur. Benzer sekilde, bir "Uzaklagsma" hareketi gereklidir. Farkh bir harekette ise,
kumanda telafi edilen bir konumdan telafi edilmeyen bir konuma gelecektir. Bir G40 komutuyla veya Txx00
komutuyla takim ucu telafisi iptal edildiginde, farkl bir hareket gerceklesir. Yaklasma ve uzaklagsma hareketleri
hassas olarak planlanabilmesine ragmen, bunlar genellikle kumandasiz hareketlerdir ve gergeklestiklerinde,
takim parca ile temas etmemelidir.

TAKIM Ucu TELAFISININ KULLANILMASI
Asagida, TNC kullanilarak bir pargayi programlama basamaklari verilmistir:

Pargayi bitmis haldeki boyutlarina programlayiniz.

Yaklagma ve Uzaklagma — Telafi edilmis her bir glizergah icin bir yaklasma hareketi oldugundan emin olu-
nuz ve hangi yonun (G41 veya G42) kullanildidini belirleyiniz. Ayrica, telafi edilmis her bir glizergah igin bir
uzaklasma hareketinin oldugundan emin olunuz.

Takim Burun Yarigapi ve Asinma — Her bir takim igin kullanilacak, standart bir gegme parcasi (yarigapla
birlikte takim) seciniz. Telafi edilmis her bir takimin takim ucu yarigapini ayarlayiniz. Her bir takim igin karsilik
gelen takim ucu asinma ofsetini sifira gelecek sekilde ayarlayiniz.

Takim Ucunun Yonii — Telafi G41 veya G42'yi kullanan her bir takim igin takim ug ydénina giriniz.

Takim Geometrisi Ofseti — Takim uzunlugu geometrisini ayarlayiniz ve her bir takim i¢in uzunluk asinma
ofsetlerini temizleyiniz.

Telafi Geometrisinin Kontrol Edilmesi — Programin grafik modunda hatalarini tespit ediniz ve ortaya
cikabilecek muhtemel takim ucu telafisi geometri sorunlarini diizeltiniz. Bir sorun iki sekilde tespit edilebilir:
telafi parazitini gosteren bir alarm mesaji Uretilecek ya da hatali geometrinin tretildigi grafik modunda goril-
ecektir.

ilk Maddeyi Galistiriniz ve Kontrol Ediniz — Kurulan parcanin telafi ediimis aginmasini ayarlayiniz.

TAKIM Ucu TELAFISI ICIN YAKLASMA VE UzAKLASMA HAREKETLERI

Bir G41 veya G42'yi iceren, ayni hattaki ilk X veya Z hareketi "Yaklagsma" hareketi olarak adlandirilir.
Yaklagma lineer bir hareket, yani bir G01 veya GO0 olmalidir. ik hareket telafi edilmez, ancak yaklasma
hareketinin sonunda makinenin konumu tamamen telafi edilecektir. Asagida verilen sekle bakin.

—---- Telafi edilmis glizergah @
—— Programlanmig giizergah

Bitirilen parca

Yaklasma ve Uzaklasma Hareketleri.

G40 iceren herhangi bir kod satiri, takim ucu telafisini iptal edecek ve "Uzaklasma" hareketi olarak
adlandiracaktir. Uzaklasma lineer bir hareket, yani bir GO1 veya GO0 olmaldir. Bir uzaklasma hareketinin
baslangici tamamen telafi edilmistir; bu noktadaki konum son programlanan bloga dik bir agida olacaktir.
Uzaklasma hareketinin sonunda makinenin konumu telafi edilmez. Bir 6nceki sekle bakin.
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Asagidaki sekil, takim ucu telafisini iptal etmeden hemen 6nceki durumu gosterir. Bazi geometriler parganin
fazla veya si1g kesilmesine yol agacaktir. Buna, G40 iptal bloguna bir | ve K adres kodu dahil edilerek ku-
manda edilir. Bir G40 blogundaki | ve K, bir dnceki blogun telafi edilen hedef konumunu tespit icin kullanilan
bir vektord tanimlar. Vektor genellikle tamamlanan parcanin bir kdsesi veya duvari ile ayni hizadadir. Asagida
verilen sekil, bir uzaklagma hareketinde arzu edilmeyen kesimi | ve J'nin nasil duzelttigini gostermektedir.

oooboooogqoo

Bir G40 blogunda I ve K'nin kullanimi.

Takim Ucu YARIGAP OFSETI VE ASINMA OFSETI

Takim ucu telafisini kullanan her tornalama takimi bir Takim Ucu Yarigapina sahiptir. Takim ucu (takim ucu
yaricapi), verilen bir takim igin kumandanin ne oranda telafi yapacagini belirler. Eger takim icin standart
gecme pargalari kullaniliyorsa, bu takdirde takim ucu yarigapi, basit bir sekilde gegme pargasinin takim ug
yarigapidir.

Geometri ofsetler sayfasinda her bir takimla birlikte digtnulen, bir Takim Ucu Yarigap Ofsetidir. "Radius
(Yarigap)" olarak etiketlenen sutun, her bir takimin takim ucu yaricap degeridir. E§er herhangi bir takim ucu
yarigap ofsetinin degeri sifira ayarlanirsa, o takim igin hig telafi Gretilmeyecektir.

Her bir yarigap ofseti ile birlikte distiniilen, asinma ofset sayfasinda bulunan bir Yarigap Asinma Ofsetidir.
Telafi edilen degerleri Gretmede kullanilacak olan etkin bir yarigap elde etmek amaciyla, kumanda, asinma
ofsetini yarigap ofsetine ilave eder.

Uretim calismasi sirasinda yarigap ofsetine yapilan kiigiik ayarlamalar (pozitif degerler), asinma ofset
sayfasina yerlestiriimelidir. Bu, verilen bir takim i¢in operatériin asinmayi kolayca tespit etmesine olanak
saglar. Bir takim kullaniliyorken, takimin u¢ kisminda daha blyk bir yaricap olacak sekilde gegme parcasi
genellikle asinacaktir. Asinmis bir takimi yenisi ile degistirirken, asinma ofseti sifira alinmalidir.

Takim ucu telafisi degerlerinin, ¢aptan ziyade, yaricap oldugunun akilda tutulmasi énemlidir. Bu, takim ucu
telafisi iptal edildiginde 6nem kazanmaktadir. EGer, telafi edilen bir uzaklagsma hareketinin kademeli mesafesi
kesme takimi yaricapinin iki kati degilse; fazladan kesme olusacaktir. Programlanan gizergahlarin ¢ap tip-
inde oldugunu daima aklinizda tutunuz ve uzaklagsma hareketlerinde takim yarigapinin iki katina izin veriniz.
Bir PQ dizisini gerektiren korunmali gevrimlerinin Q blogu, siklikla bir uzaklasma hareketi olabilir. Asagidaki
ornek hatali programlamanin nasil fazladan kesmeye neden oldugunu géstermektedir.

66 Torna Kullanim kilavuzu 96-0124 rev AH 03-2011



Ornek
Ayar 33, FANUC'tur: X Z Yaricap Ug
Takim Geometrisi 8: -8.0000 -8.0000 0.0160 2
%
00010;
G28;

T808 ; (Delik delme ¢ubugu)
G97 S2400 M03 ;

G54 G00 X.49 Z.05;

G41 G01 X.5156 F.004 ;
Z-.05;

X.3438 Z-.25

Z-5;

X.33; (.032'den daha az hareket ettiriniz. TNC iptal edilmeden 6nce, bir uzaklasma hareketi ile, fazla kesmeden
kaginilmasi igin gerekli olan.)
G40 GO0 X.25;

2.05;

G53 XO0;

G53 Z0;

M30;

%

Kesim Hatasi (’

TNC ve G70 kullanan Gegersiz Program

Takim Ucu TeLAFisI VE TaAKim Boyu GEOMETRISI

Takim ucu telafisini kullanan takimlarin boyu geometrileri, telafiyi kullanmayan takimlarla ayni sekilde
ayarlanir. Takimlari dokundurma ve takim boyu geometrilerinin kaydedilmesi hakkinda detayl bilgiler i¢in bu
kullanim kilavuzunun "Tooling (Takimlar)" bélimdne bagvurunuz. Yeni bir takim monte edildiginde geometri
asinmasi sifira getirilmelidir.

Siklikla bir takim esit olmayan asinma gosterecektir. Bu, takimin bir kenar Gzerinde oldukga agir kesimler
oldugunda ortaya ¢ikar. Bu durumda, Yarigap Asinmasindan ziyade, X veya Z Geometri Asinmasini ayar-
lamak daha arzu edilen bir durum olabilir. Operatér, X veya Z uzunluk geometri aginmasini ayarlayarak
dizensiz takim ucu asinmasini genellikle telafi edebilir. Uzunluk geometri agsinmasi, tek bir eksen i¢in butin
boyutlari kaydiracaktir.

Programin tasarimi, uzunluk geometrisi kaydirmasi vasitasiyla operatériin aginma telafisi yapmasina olanak
saglamayabilir. Bitirilen bir parcada hangi asinmanin ayarlanacagi birkag X ve Z boyutu kontrol edilerek be-
lirlenebilir. Dizenli asinma, X ve Z eksenlerinde benzer boyut degisikliklerine neden olacaktir ve bu, yarigap
asinma ofsetinin artiriimasi gerektigini gosterir. Yalnizca bir eksen tzerindeki boyutlar etkileyen asinma,
uzunluk geometri aginmasini gosterir.

Kesilen parganin geometrisi esasina dayali iyi bir program tasarimi, esit olmayan asinma sorunlarini ortadan
kaldirmalhdir. Genellikle, takim ucu telafisi i¢in kesicinin tim yarigapini kullanan son dlgu aletlerine guivenin.
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KoRrRuNMALI CEVRIMLERDE TAKIM Ucu TELAFISI

Bazi korunmali gevrimler, takim ucu telafisini ihmal eder, 6zel bir kodlama yapisi bekler veya kendi 6zel
korunmali gevrim faaliyetini gerceklestirir (Ayrica bakiniz "Canned Cycles (Korunmali Gevrimler)" bolimu).

Asagidaki korunmali gevrimleri takim ucu yarigapi telafisini ihmal edecektir. Bu korunmali gevrimlerinin her-
hangi birisinden 6nce takim ucu telafisini iptal ediniz.

G74 Ug yuzeye kanal agma ¢evrimi, kademeli delik delme

G75 0.D./I.D. (Dis Cap)/(ic Cap) kanal agma cevrimi, kademeli delik delme
G76 Vida disi kesme ¢evrimi, coklu gegis

G92 Vida disi kesme ¢evrimi, kipli

Takim Ucu TeLarisi KuLLANAN ORNEK PROGRAMLAR

Ornek 1
Standart interpolasyon modlari G01/G02/G03'U kullanan Genel Takim Ucu Telafisi.

Genel TNC Orne¢i
©) @Q&,

G) (S Baslama Konumu
) ® Baslangi¢ Blogu
@ Bitirme Blogu

Hazirhik
Ayar 33'0 FANUC'a dénduriniz.

Asagidaki takimlari ayarlayiniz
.0312 yarigapli T1 gegme pargasi, yontma
.0312 yarigapli T2 gegme pargasi, cilalama
.016 yarigapli T3 .250 genis kanal agma takimi/3 ve 13 nolu ofsetlerdekiyle ayni takim

Takim Ofset X V4 Yarigcap Ug
T1 01 -8.9650 -12.8470 .0312 3
T2 02 -8.9010 -12.8450 .0312 3
T3 03 -8.8400 -12.8380 .016 3
T3 13 “ -12.588 .016 4
Program Ornegi Aciklama

%

00811 (G42 Test BCA) (Ornek1)

N1 G50 S1000

T101 (Takim 1, Ofset 1. Ofset 1 igin ug yonu 3'tur)
G97 S500 M03

G54 G00 X2.1 201 (S noktasina hareket)
G96 S200

G71 P10 Q20 U0.02 W0.005 D.1 F0.015 (G71 ve TNC'yi Kullanarak T1 ile P'yi Q'ya dogru yontar. Parca
guizergahi PQ dizisini tanimlar)

N10 G42 GO0 X0. Z0.1 F.01 (P)(G71 Tip Il, TNC sag)
GO01 Z0 F.005
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X0.75 Z-0.05

Z-0.75

G02 X1.25 Z-1. R0.25
G01 Z-1.5

G02 X1. Z-1.625 R0.125
G01 Z-2.5

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125
G01Z-3.5

X2.Z7-3.75

N20 GO0 G40 X2.1
G97 S500

G53 X0

G53 70

MO1

N2 G50 S1000

T202

G97 S750 M03

G00 X2.1 0.1

G96 S400

G70 P10 Q20

G97 S750

G53 X0

G53 70

MO1

N3 G50 S1000

T303

G97 S500 M03

G54 G42 X1.5Z7-2.0
G96 S200

G01 X1. F0.003

G01 Z-2.5

G02 X1.25 Z-2.625 R0.125
G40 G01 X1.5

T313

GO0 G41 X1.5Z2-2.125
G01 X1. F0.003

G01 Z-1.625

G03 X1.25 Z-1.5 R0.125
G40 G01 X1.6

G97 S500

G53 X0

G53 Z0

M30

%

(TNC iptal)

(Takim degistirme aciklidi igin sifir)

(Takim 2, Ofset 2. Ug yont 3'tiir)
(S noktasina hareket)

(G70 ve TNC'yi kullanarak T2 ile P'yi Q'ya son ¢lgliye getirme pasosu)

(Takim degistirme acikhdi icin sifir)

(Takim 3, Ofset 3. Ug yon( 3'tir)
(3 Nolu Ofseti Kullanarak B noktasina oluk agar)
(TNC'nin sagina, C noktasina hareket ettirin)

(B)

(TNC iptal - 4 nolu ofseti kullanarak A noktasina oluk acar)
(Ofseti takimin diger tarafina alir)

(C noktasina hareket - TNC yaklagma)

(A)
(TNC iptal)

G70 igin onceki kismin 6nerilen sablonunun kullanildigina dikkat ediniz. Ayrica PQ dizisinde telafinin aktif hale
getirildigine, ancak G70'in tamamlanmasinin ardindan iptal edildigine dikkate ediniz.
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Ornek 2

Bir G71 yontma korunmali ¢evrimli TNC
Hazirhk
Ayar 33'0 FANUC'a déndiruniz.
Takimlar
.032 yarigcapli T1 gegme pargasi, yontma
Takim Ofset Yarigap Ug
T 01 .032 3
Program Ornegi Agiklama
%
00813 (Ornek 3)
G50 S1000
T101 (1 Nolu takimi seger)
G00 X3.0 Z.1 (Hizhdan baglangi¢ noktasina)

G96 S100 M03
G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012

N80 G42 G00 X0.6

G01 Z0 F0.01

X0.8 Z-0.1 F0.005
Z-0.5

G02 X1.0 Z-0.6 10.1
GO01 X1.5

X2.0 Z-0.85

Z-1.6

X2.3

G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25
G01 Z-2.1

N180 G40 GO0 X3.0 M05
G53 X0

G53 Z0

M30

%

(G71 ve TNC'yi kullanarak T1 ile P'yi Q'ya dog@ru yontar. Parga
guzergahi PQ dizisini tanimlar)

(P) (G71 Tip I, TNC sag)
(Parcanin son 6lgliye getirme pasosu glizergah baslangici)

(Q) (Parga giizergahinin sonu)
(TNC iptal)
(Takim degistirme boslugu icin sifir X)

Bu parganin bir G71 Tip | glizergahi olduguna dikkat ediniz. TNC'yi kullanirken, bir Tip Il glizergahin olmasi
oldukga olagan disidir, ¢link( telafi yontemleri sadece takim ucunu tek yonde telafi edebilir.
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Ornek 3

Bir G72 yontma korunmali ¢evrimli TNC. X'deki yontma stroklarinin bir G71'in Z yontma stroklarindan daha
uzun olmasi dolayisiyla, G71 yerine G72 kullanilir. Bu nedenle G72'nin kullaniimasi daha verimlidir.

G72 Ornetile T NC
Hazirlik
—X3.0
X20 v14 Ayar 33 FANUC
~—X1.0 Takimlar
- T b’ X.8 .032 yarigapli T1 gegme pargasl, yontma
|~ 45Der. x .100 .016 yarigapli T2 gegme pargasi, cilalama
R .100 Takim Ofset Yaricap Ug
23 Der. 000 | 11 01 032 3
Z-1.600 Z-.900 Z-600 | T2 02 016 3
Program Ornegi Aciklama
%
00813 (Ornek 3)
G50 S1000
T101 (1 Nolu takimi seger)
G00 X3.0 Z.1 (Hizhdan baslangi¢ noktasina)
G96 S100 M03
G71 P80 Q180 U.01 W.005 D.08 F.012 (G71 ve TNC'yi kullanarak T1 ile P'yi Q'ya dogru yontar. Parga
glizergahi PQ dizisini tanimlar)
N80 G42 G00 X0.6 (P) (G71 Tip I, TNC sag)
GO01 Z0 F0.01 (Parcanin son dlgliye getirme pasosu glizergah baslangici)
X0.8 Z-0.1 F0.005
Z-0.5
G02 X1.0 Z-0.6 10.1
G01 X1.5
X2.0 Z-0.85
Z-1.6
X2.3
G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25
GO01 z-21 (Q) (Parca glizergahinin sonu)
N180 G40 G00 X3.0 M05 (TNC iptal)
G53 X0 (Takim degistirme boslugu igin sifir X)
G53 20
M30

%
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Ornek 4
Bir G73 yontma korunmali ¢cevrimli TNC. G73 en iyi sekilde, X ve Z eksenlerinin her ikisinde de uygun bir
miktar materyali kaziyip almak istediginizde kullanilir.

Hazirhk

Ayar 33'0 FANUC'a dondiriinliz

Takimlar
.032 yarigcapli T1 gegme pargasi, yontma
.016 yarigapli T2 gegme pargasi, cilalama

Takim Ofset Yarigap Ucg

™™ 01 .032 3

T2 02 .016 3
Program Ornegi Agiklama
%
00815 (Ornek 4)
T101 (1 Nolu takimi seger)
G50 S1000
G00 X3.5Z.1 (S noktasina hareket)

G96 S100 M03

G73 P80 Q180 U.01 W0.005 10.3 K0.15 D4 F.012 (G73 ve TNC'yi kullanarak T1 ile P'yi Q'ya dogru yontar)
N80 G42 G00 X0.6 (Parca guzergahi PQ dizisi, G72 Tip I, TNC sag)
G01 Z0 FO0.1

X0.8 Z-0.1 F.005

Z-0.5

G02 X1.0 Z-0.6 10.1

G01 X1.4

X2.0Z-0.9

Z-1.6

X2.3

G03 X2.8 Z-1.85 K-0.25

G01 Z-2.1

N180 G40 X3.1 Q)

G00 Z0.1 M05 (TNC iptal)

(******Opsiyonel Son Olgliye Getirme Pasosu
Dizisi*****)

G53 X0 (Takim degistirme acikligi i¢in sifir)
G53 20

M01

T202 (2 Nolu takimi seger)

N2 G50 S1000

G00 X3.0 201 (Baslangi¢ noktasina hareket)
G96 S100 M03

G70 P80 Q180 (G70 ve TNC'yi kullanarak T2 ile P'yi Q'ya son 0lgliye getirme
pasosu)

G00 Z0.5 M05

G28 (Takim degistirme aciklidi igin sifir)
M30

%
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Ornek 5
Bir G90 kipli kaba donus ¢evrimli TNC

G90 Ornetile TNC Hazirlik

—X3.0
X 2.3476 | Ayar 33 FANUC
——X .500 | Takimlari
————— - .032 yarigcapli T1 gegme pargasi,
yontma
Takim  Ofset Yaricap Ug
30 Der. T1 01 032 3
Program Ornegi Aciklama
%
00816 (Ornek 5)
T101 (1 Nolu takimi seger)
G50 S1000
GO00 X4.0 201 (Baslangi¢ noktasina hareket)

G96 S100 M03

(G90 VE TNC KULLANARAK X2 VE Z-1.5'E
KABA 30 DERECELIK AGI

G90 G42 X2.55 7-1.51-0.9238 F0.012
X2.45

X2.3476

GO0 G40 X3.0 Z0.1 M05

G53 X0

G53 Z0
M30
%

(Opsiyonel ilave Gegisler)

(TNC iptal)

(Takim degistirme aciklidi icin
sifir)
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Ornek 6
Bir G94 kipli kaba donus ¢evrimli TNC

G94 Ornetile TNC

Z1.277—

X 3.000—

Uc
3

Program Ornegi

%

00817

G50 S1000

T101

G00 X3.0 201

G96 S100 M03

G94 G41 X1.0 Z-0.5 K-0.577 F.03

Z-0.6

Z-0.7

GO0 G40 X3. Z0.1 M05
G53 X0

G53 20

M30

%

Hazirlik
—Z .700
Z.000 | Ayar33FANUC
Takimlar
L™ —X1.000 .032 yarigapli T1 gecme pargasil,
yontma
Takim Ofset  Yaricap
30 Der. LA 032
Aciklama
(Ornek 6)

(1 Nolu takimi seger)
(Baslangic¢ noktasina hareket)

(G94 ve TNC kullanarak X1. ve Z-0.7'ye
kabaca 30° derecelik aci)

(Opsiyonel ilave gegisler)

(TNC Iptal)
(Takim degistirme aciklidi icin sifir)
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GORUNTUSEL Takim Ucu vE YONU

Bir torna Gzerinde bir takimin yaricapinin merkezini belirlemek o kadar da kolay degildir. Kesen kenarlar,
takim geometrisini kaydetmek igin bir takim dokunduruldugunda ayarlanir. Kumanda, bu kenar bilgisini,
takimin yaricapini ve kesicinin kesmesi beklenen yonu kullanarak, takim yarigapinin nerede oldugunu hesa-
playabilir. X ve Z ekseni geometri ofsetleri, takimin ug yonini tespite yardimci olan Goéruntisel Takim Ucu
olarak adlandirilan bir noktada kesisirler. Takim Ucu Yonu, takim yarigapinin merkezinden ¢ikan ve gorunti-
sel takim ucuna dogru uzanan bir vektor tarafindan belirlenir, asagidaki sekillere bakin.

Her bir takimin takim ucu yonu 0 ila 9 arasindaki basit bir tam say olarak kodlanir. U¢ yonu kodu, geome-
tri ofsetleri sayfasinda, yarigap ofsetinin hemen yaninda bulunur. Ug yoninUn, takim ucu telafisini kullanan
butin takimlar icin belirtiimesi tavsiye edilir. Asagidaki sekil, kesici oryantasyon 6rnekleri ile birlikte u¢ kod-
lama semasinin bir 6zetidir.

Ucun, programcinin montaj yapan personele, takim ofset geometrisini nasil igmeyi planladigini belirttigine
dikkat ediniz. Ornegin, eger ayar sayfasi 8 nolu ug yoninU gdsteriyorsa, programci, takim geometrisinin,
takim gegme parcasinin merkez hattinin kenarinda veya tzerinde olmasini istemektedir.

Ug Goruntisel Takim Takim Merkezi U¢ Gorintisel Takim Takim Merkezi
Kodu Ucu Yonlendirme Konumu Kodu Ucu Yénlendirme Konumu

Yoén Z+:

Sifir (0) belirtilen bir ]
yon olmadigini gosterir. | Takim ucu
0 * Takim ucu yarigap 5 /
|

telafisi gerektiginde
genellikle kullaniimaz.

| Yén X+'dan Z+'ya: Yon X+:

Kapali takim /\ Takim ucu

L~

Yon Z-:

|
< Takim ucu
|

] YoOn X+'dan Z-'ye:
Kapali takim

/

| Yo6n X-'den Z-'ye: Yon X-:
| Kapali takim Takim ucu
3 8
|
Ug O ile ayni

L3

\

| Yo6n X-'den Z+'ya:
\ Kapali takim
4 9
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TAakim Ucu TELAFISI OLMAKSIZIN PROGRAMLAMA

Telafinin Maniiel Olarak Hesaplanmasi
X veya Z eksenlerinin herhangi birisinde duz bir hat programlarken, takimin ucu, X ve Z eksenlerinde orijinal
takim ofsetlerinizi temas ettirdiginiz ayni noktada pargaya dokunacaktir. Ancak, derecelik bir kesik veya bir agi
programladiginizda, ug, bu ayni noktalardan pargaya temas etmeyecektir. Ucun parcaya gergekte dokundugu
nokta, kesim yapilan aginin derecesine ve ayni zamanda takim gegcme parcasinin boyutuna baglidir. Herhan-
gi bir telafi olmaksizin bir par¢ganin programlanmasi sonucu, asiri kesme ve sig kesme olusacaktir.

Asagidaki sayfalar parcayi hassas bir sekilde programlamak icin telafinin nasil hesaplandigini gosteren
tablolari ve sekilleri icermektedir.

Her bir sema ile birlikte, her iki tip ge¢cme pargasini da kullanarak telafiye ve g farkli agi boyunca yapilan
kesime ug¢ adet drnek verilmistir. Her bir seklin yaninda érnek bir program ve telafinin nasil hesaplandigina
dair agiklama bulunmaktadir.

Sonraki sayfalarda yer alan semalara bagvurunuz.

Takimin ucu, X ve Z noktalari bir daire ile belirgin hale getirilerek gosterilmistir. Bu noktalar, X ¢capinin ve Z
yuzey ofsetlerinin birbirlerine dokunduruldugu yeri belirtir.

Her bir sekil, pargadan dogrularin uzandigi ve 30°, 45° ve 60° agilarla kesen 3" ¢apl bir pargaya aittir.
Takim ucunun dogrular kestigi nokta telafi degerinin 6l¢uldigu yerdir.

Telafi degeri, takim ug¢ ylzeyinden parganin kdsesine kadar olan mesafedir. Takim ucunun parganin asli
kdsesinden az bir miktar ofset olduguna dikkat ediniz; bu, bir sonraki hareketi yapmak ve herhangi bir fazla
veya si1g kesimi dnlemek Uzere, takim ucu dogru konumda olacak sekildedir.

Program i¢in dogru takim gtizergéh konumunu bulmak amaciyla semalarda bulunan degerleri (agi ve yaricap
boyutunu) kullaniniz.
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TAakim Ucu TeELAFI GEOMETRISI

Asagidaki sekil, takim ucu telafisi icin farkli geometrileri gostermektedir. Dort adet kesisme kategorisi halinde
organize edilmistir. Bu kesismeler asagidakiler olabilir: 1) dogrusaldan dogrusala, 2) dogrusaldan dairesele,
3) daireselden dogrusala veya 4) daireselden dairesele. Bu kategorilerin 6tesinde kesisimler, kesisme agisi ve
yaklasma, moddan moda veya uzaklasma hareketleri olarak siniflandirilirlar.

Tip A ve Tip B seklinde iki adet FANUC telafi tipi desteklenmektedir. Varsayilan telafi Tip A'dir.

Dogrusaldan-Dogrusala (Tip A)

Aci: <90 Aci: >=90, <180
Yaklasma Moddan Moda |  Uzaklagsma Yaklagsma Moddan Moda| Uzaklagsma
G41 G41 / /
I_ p . I— / /
7, e ’
7
' - Y é»
A= | |
|G42 . G42 , / ’
> . 1 ¢ ¢
I 4 " I \
p_ " vart _ "o | I
" 1
Aci: >180
Yaklasma Moddan Moda Uzaklasma
|G41
Ty
G42 . ’ 4
Dogrusaldan-Dairesele (Tip A)
Aci: <90 Aci: >=90, <180
Yaklagsma Moddan Moda Uzaklagsma Yaklagma Moddan Moda | Uzaklagma
|G41 , |G41
; izin izin
\ Verilmez Verilmez
'
|G42 P |G42 , .
r izin izin
N £ Verimez c Verilmez
\ \ =/
Aci: >180
Yaklagsma Moddan Moda Uzaklasma
31 ’
. izin
( Verilmez
|G42 A
/', , // b
zin
/ Y Verilmez
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Daireselden-Dogrusala (Tip A)

Aci: <90 Aci: >=90, <180
Yaklagsma Moddan Moda Uzaklasma Yaklasma Moddan Moda | Uzaklagsma
IG41 ., . IG41 ’ ,
izin ¢ Y. izin
Verilmez 7 Verilmez N
|G42 ’ ) , |G42 , /'
izin l\ 4 ! izin ! \
Verilmez / '\ Verilmez ' \
Aci: >180
Yaklasma Moddan Moda Uzaklasma
fea1]
izin
Verilmez
|G42
izin
Verilmez
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Takim Yaricapi Ve Aci Semasi (1/32 YARICAP)
Hesaplanan X 6l¢cimi parcanin ¢apina dayalidir.

ACI Xc CAPRAZ Zc UZUNLAMASINA  ACI Xc CAPRAZ Zc UZUNLAMASINA
1. .0010 .0310 46. .0372 .0180
2. .0022 .0307 47. .0378 .0177
3. .0032 .0304 48. .0386 .0173
4. .0042 .0302 49. .0392 .0170
5. .0052 .0299 50. .0398 .0167
6. .0062 .0296 51. .0404 .0163
7. .0072 .0293 52. .0410 .0160
8. .0082 .0291 53. .0416 .0157
9. .0092 .0288 54. .0422 .0153
10. .01 .0285 55. .0428 .0150
1. .0011 .0282 56. .0434 .0146
12. .0118 .0280 57. .0440 .0143
13. .0128 .0277 58. .0446 .0139
14. .0136 .0274 59. .0452 .0136
15. .0146 .0271 60. .0458 .0132
16. .0154 .0269 61. .0464 .0128
17. .0162 .0266 62. .047 .0125
18. .017 .0263 63. .0474 .0121
19. .018 .0260 64. .0480 .0117
20. .0188 .0257 65. .0486 .0113
21. .0196 .0255 66. .0492 .0110
22. .0204 .0252 67. .0498 .0106
23. .0212 .0249 68. .0504 .0102
24. .022 .0246 69. .051 .0098
25. .0226 .0243 70. .0514 .0094
26. .0234 .0240 71. .052 .0090
27. .0242 .0237 72. .0526 .0085
28. .025 .0235 73. .0532 .0081
29. .0256 .0232 74. .0538 .0077
30. .0264 .0229 75. .0542 .0073
31. .0272 .0226 76. .0548 .0068
32. .0278 .0223 77. .0554 .0064
33. .0286 .0220 78. .056 .0059
34. .0252 .0217 79. .0564 .0055
35. .03 .0214 80. .057 .0050
36. .0306 .0211 81. .0576 .0046
37. .0314 .0208 82. .0582 .0041
38. .032 .0205 83. .0586 .0036
39. .0326 .0202 84. .0592 .0031
40. .0334 .0199 85. .0598 .0026
41. .034 .0196 86. .0604 .0021
42. .0346 .0193 87. .0608 .0016
43. .0354 .0189 88. .0614 .0011
44. .036 .0186 89. .062 .0005
45. .0366 .0183
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Daireselden-Dairesele (Tip A)

Aci: <90 Aci: >=90, <180
Yaklagsma Moddan Moda Uzaklasma Yaklasma Moddan Moda | Uzaklagsma
G41 G41 ’
1zin Izin Izin \ Izin
Verilmez Verilmez Verilmez N Verilmez
G42 G42 i
1zin \ | I1zin Izin \ 1zin
Verilmez \ / Verilmez Verilmez Verilmez
NI T,
\\
Aci: >180
Yaklasma Moddan Moda Uzaklagsma
fea1] .
izin { izin
Verilmez 3 Verilmez
f ot
I% N s
Izin \\" Izin
Verilmez Verilmez

Takim Ucu Yarigapi Hesaplama Semasi

Z-2.188,
Z

Z Telafi !
=.0229 “‘4

Z-2.1651—>

1/32 TNR

1/32 TNR

Kod Telafi (1/32 TNR),
) GO X0 Z.1
3" Gap G120
X 4736 (X5 - 0.0264 Telafi)
X 3.0 Z-2.188 |(Z-2.1651 + 0.0229 Telafi)

2 12080 1/32 TNR

;l
>

3" Cap

[

N |X
Z Telafi 14
=.0183 |
o —
Z-1.250 45
: _ =
________________ X Telafi = .0366 |
A
5" Cap

Not: 30° Agl icin Telafi Degeri

1/32 TNR
4

X

G X4634

V4]

Kod Telafi (1/32 TNR)
GO X0 Z.1

G120

X.4634 (X.5 - 0.0366 Telafi)

X 3.0 Z-1.2683| (Z-1.250+ 0.0183 Telafi)

Not: 45° Agi icin Telafi Degeri
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Takim Ucu Yarigapi Hesaplama Semasi

Z-2.1765, 1/64 TNR
/Z f@
Ny 2
Z Telafi —!
=.0114 ! 1/64 TNR
21651 _‘" 30° ™ Kod Telafi (1/64 TNR)
=== =-X.4868
| X Telafi=.0132 GOX0Z.1
3" Capf """t T ----------------- ¢ G120
5" Ca 70 X.4868 (X.5 - 0.0132 Telafi)
' 2 X 3.0 Z-2.1765|(Z-2.1651 + 0.0114 Telafi)
Not: 30° igin Telafi Degerlerinin Kullaniimasi
v
712502 1/64 TNR
[z
Ny : N
Z Telafi = .0092 —*
| 1/64 TNR
0 Prog ram
£1.25 N g Kod Telafi (1/64 TNR)
- I INE GO X0 Z.1
_______________ | X Telafi= 0184 S <4817
3 Cap T ¢ G120
5 Ca 278 X.4816 (X.5 - 0.0184 Telafi)
’ = X 3.0 Z-1.2592|(Z-1.25 + 0.0092 Telafi)
Not: 45° igin Telafi Degerlerinin Kullaniimasi
v
2-72831 1/64 TNR
Z I
N | X
a i
Z Telafi = .0066 ——
| 1/64 TNR
X /x 4772 |Kod Telafi (1/64 TNR)
| o 1 Teoxo 21
3"Cap| . ¥ X Telafi = .0228 | (o} G120
5" Cap X.4772 (X.5 - 0.0228 Telafi)
2 X 3.0 Z-.467|(Z-.7217 + 0.0066 Telafi)
Not: 60° Igin Telafi Degerlerinin Kullanilmasi
v
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Takim Yarigapi Ve A¢i Semasi (1/64 Yaricap)
Hesaplanan X 6l¢cimi parcanin ¢apina dayalidir.

ACI

CoNooaR~LN=

Xc CAPRAZ

.0006
.0001
.0016
.0022
.0026
.0032
.0036
.0040
.0046
.0050
.0054
.0060
.0064
.0068
.0072
.0078
.0082
.0086
.0090
.0094
.0098
.0102
.0106
.01

.0014
.0118
.012

.0124
.0128
.0132
.0136
.014

.0142
.0146
.015

.0154
.0156
.016

.0164
.0166
.017

.0174
.0176
.018

.0184

Zc UZUNLAMASINA  ACI

.0155
.0154
.0152
.0151
.0149
.0148
.0147
.0145
.0144
.0143
.0141
.0140
.0138
.0137
.0136
.0134
.0133
.0132
.0130
.0129
.0127
.0126
.0124
.0123
.0122
.0120
.0119
0117
.0116
.0114
.0113
.0111

.0110
.0108
.0107
.0103
.0104
.0102
.0101
.0099
.0098
.0096
.0095
.0093
.0092

46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.
80.
81.
82.
83.
84.
85.
86.
87.
88.
89.

Xc CAPRAZ  Zc UZUNLAMASINA

.00186
.0019
.0192
.0196
.0198
.0202
.0204
.0208
.021
.0214
.0216
.022
.0222
.0226
.0228
.0232
.0234
.0238
.024
.0244
.0246
.0248
.0252
.0254
.0258
.0260
.0264
.0266
.0268
.0272
.0274
.0276
.0280
.0282
.0286
.0288
.029
.0294
.0296
.0298
.0302
.0304
.0308
.031

.0090
.0088
.0087
.0085
.0083
.0082
.0080
.0078
.0077
.0075
.0073
.0071
.0070
.0068
.0066
.0064
.0062
.0060
.0059
.0057
.0055
.0053
.0051
.0049
.0047
.0045
.0043
.0041
.0039
.0036
.0034
.0032
.0030
.0027
.0025
.0023
.0020
.0018
.0016
.0013
.0011
.0008
.0005
.0003
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CNC kumandalari, islenen noktanin pargaya konumunun kontroline izin veren gesitli koordinat sistemleri ve
ofsetler kullanir. Bu boélim, farkli koordinat sistemleri ile takim ofsetleri arasindaki etkilesimi aciklamaktadir.

PROGRAMLAMA

Etkin Koordinat Sistemi
Etkin koordinat sistemi, etkin butlin koordinat sistemlerinin ve ofsetlerin toplamidir. Bu, konumlar goster-
gesinde "Work (Calisma)" etiketi altinda gosterilen sistemdir. Bu, ayni zamanda, higbir Takim Ucu Telafisi
gerceklestiriimedigini farz eden bir G kodu programindaki programlanan degerlerle aynidir. Etkin Koordinat =
global koordinat + genel koordinat + is koordinati + sonug Uriin koordinati + takim ofsetleri.

FANUC Calisma Koordinati Sistemleri - Calisma koordinatlari, kiiresel koordinat sistemine gore nispi bir
ilave opsiyonel koordinat kaymasidir. Bir Haas kumandasi tUzerinde, G54'den G59'a ve G110'dan G129'a
kadar tanimlanmis, 26 adet is koordinat sistemi bulunmaktadir. Kumandaya gu¢ beslemesi yapildiginda
G54, etkin hale gelen is koordinatidir. Kullanilan son ¢alisilan is koordinati, diger bir calisilan is koordinati
kullanilincaya veya makine kapatilincaya kadar etkin halde kalir. G54'Un is pargasi ofset sayfasi tzerindeki X
ve Z degerlerinin sifira ayarlandigindan emin olmak suretiyle G54 secimi iptal edilebilir.

FANUC Alt Koordinat Sistemi - Bir alt koordinat, ¢calisma koordinati igerisinde bulunan bir koordinat sistemi-
dir. Yalnizca bir adet koordinat sistemi mevcuttur ve G52 komutu ile ayarlanir. Program esnasinda ayarlanan
herhangi bir G52, program bir Sifirlama veya glg¢ kesilmesinde, yani M30'la bittiginde, iptal edilir.

FANUC Genel Koordinat Sistemi - Genel (Comm) koordinat sistemi, ikinci galisma koordinat ofsetleri ekrani
sayfasinda, kiresel koordinat sisteminin (G50) hemen altinda bulunur. Genel koordinat sistemi gli¢ beslem-
esi kapatildiginda, G50 komutu hafizaya alinir. Genel koordinat sistemi G10 komutu veya makro degiskenler
kullanilarak elle degistirilebilir.

YASNAC Calisma Koordinati Kaydirmasi - YASNAC kumandasi bir is koordinat kaydirmasini Gzerine alir.
Genel koordinat sistemi ile ayni fonksiyonu saglar. Ayar 33 YASNAC'a ayarlandiginda, is ofsetleri gosterge
sayfasinda TOO olarak bulunur.

YASNAC Makine Koordinat Sistemi - Etkin koordinatlar degeri makinenin sifir koordinatlarindan alir. Makine
koordinatlarina, bir hareket blogundaki G53'U X ve Z ile tanimlayarak referans gdsterilebilir.

YASNAC Takim Ofsetleri - Mevcut iki adet ofset vardir: Geometri ofsetleri ve Asinma ofsetleri. Geome-

tri ofsetleri, her takim ayni referans diizlemine gelecek sekilde, takimlarin farkli uzunluk ve geniglikleri igin
ayarlama yapar. Geometri ofsetleri genellikle ayar zamaninda yapilir ve sabit halde kalir. Asinma ofsetleri,
operatdrin geometri ofsetlerine, normal takim asinmasi igin telafi amaciyla kiicik degisiklikler yapmasina
olanak saglar. Bir Gretim galismasinin baslangicinda, asinma ofsetleri genellikle sifir degerindedir ve zaman
icerisinde degisebilir. Bir FANUC uyumlu sistemde, hem geometri hem de asinma ofsetleri etkin koordinat
sisteminin hesaplanmasinda kullanilir.

Geometri ofsetleri mevcut degil; bunlar takim kaydirma ofsetleri ile degistirilmistir (51 - 100 numarah 50 takim
kaydirma ofseti). YASNAC takim kaydirma ofsetleri, degisken takim uzunluklarina olanak saglamak tzere
kiresel koordinati degistirir. Takim kaydirma ofsetleri, bir G50 Txx00 komutu kullanilarak, bir takimin devreye
alinmasini gerektirmeden énce kullaniimalidir. Takim kaydirma ofseti, daha énceden hesaplanan herhangi bir
kiresel kaydirma ofsetinin yerini alir ve bir G50 komutu, daha énceden segilen bir takim kaydirmayi iptal eder.

000101

Takim Ofseti 51 N1 G51 (Makine Sifirina Geri Dén)
¢ 4 _>| Makine N2 G50 T5100; (Takim 1 igin Ofset)
T ) T 00 |-
Takim Ofseti X/2 %
51 l
is Mili @ —— G50 Is P(%r%5)13| Ofseti

G50 YASNAC Takim Kaydirma
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Takim Ofsetlerinin Otomatik Ayari

X DIA MESUR veya Z FACE MESUR tusu kullanilarak takim ofsetleri otomatik olarak kaydedilir. Genel,
kiresel veya halihazirda secilen ¢alisma ofseti bunlara atanmis degerlere sahipse, kaydedilen takim ofseti,
bu degerler vasitasiyla gergcek makine koordinatlarindan farkhlik gésterecektir. Bir is i¢in takimlari kurduk-
tan sonra, butun aletler, bir takim degistirme konumu olarak emniyetli bir X, Z koordinati referans noktasina
alinacak sekilde komut verilmelidir.

Kiiresel Koordinat Sistemi (G50)

Kuresel koordinat sistemi, butiin calisma koordinatlarini ve takim ofsetlerini makinenin sifir ayarindan uzaga
kaydiran basit bir koordinat sistemidir. Kiresel koordinat sistemi, mevcut makine konumu bir G50 komutu
tarafindan belirtilen etkin koordinatlar olacak sekilde, kumanda tarafindan hesaplanir. Hesaplanan kiiresel
koordinat sistemi deg@erleri, is koordinat ofsetleri ekraninda, yardimci is parcasi ofseti 129'un hemen altinda
gorulebilir. Kiresel koordinat sistemi, CNC kumandasi agildiginda otomatik olarak sifira getirilir. RESET
(SIFIRLAMA) tusuna basildiginda kiresel koordinat sistemi degismez.

IpucLARI VE FaypaLl BILGILER

Programlama

Fasilali galisma 6zelligi aktif hale getirilirse, birgok kez déngulenen kisa programlar talas tasiyicisini
sifirfamayacaktir. Tasiyici, komut verilen zamanlarda galismaya ve durmaya devam edecektir. Bakiniz Ayarlar
114 ve 115.

Bir program caligirken ekran is mili ve eksen yuklerini, gecgerli beslemeyi ve hizi, konumlari ve o anda etkin
olan kodlari géruntuler. Ekran modlarini degistirmek gdruntilenen bilgiyi degistirecektir.

Ofsetleri ve makro degiskenleri silmek igin Ofsetler (Makrolar) ekranindaki ORIGIN (ORIJIN) butonuna basin.
Kumanda asagidakileri gosterecektir: Zero All (Tamamini Sifirla) (Y/N) (Evet/Hayir). Eger "Y" girilirse, ekranda
gosterilen alandaki batiin Ofsetler (Makrolar) sifira ayarlanacaktir. Current Commands (Mevcut Komutlar)
ekrani sayfasindaki degerler de temizlenebilir. Takim Omrii, Takim YUk{ ve Zamanlayici, bir tanesi segilerek
ve ORIGIN (ORIJIN) tusuna basilarak temizlenebilir. Bir stitundaki her seyi temizlemek igin, stitunun st
kismina, bashgin tizerine geginiz ve ORIGIN (ORIJIN) tusuna basiniz.

Diger bir programin hizli bir sekilde segilmesi, sadece program numarasini (Onnnnn) girerek ve yukari veya
asagl oka basarak gerceklestirilebilir. Makine ya Mem, ya da Edit modunda olmalidir. Bir programdaki belirli
bir komutu bulmak da Mem veya Edit modlarindan herhangi birisinde mimkiindir. Adres kodunu (A, B, C, vs.)
veya adres kodu ile degeri giriniz. (A1.23) ve yukari veya asagi ok tusuna basiniz. Eger bir deger olmadan
adres kodu girilirse, arama o harfin bir sonraki kullaniminda durdurulacaktir.

imleci MDI programinin basina yerlestirerek, bir programi MDI'da programlar listesine aktarin veya kaydedin,
bir programi numarasi (Onnnnn) girin ve Alter (Degistir) tusuna basin.

Program Review (Program izleme) - Program izleme, operatériin goriintii ekraninin sag tarafinda ak-

tif programin iginde imlegle gezinmenize ve gézden gegirmesine imkan tanir, yine ekranin sol tarafinda
calisirken de ayni program izlenmektedir. Program izlemeye girmek igin programi igeren diizenleme bdlmesi
etkinken F4 tusuna basin.

Background Edit (Arka plan Diizenleme) - Bu 6zellik, bir program galisirken programlamanin diizenlenme-
sine imkan tanir. Arka plan diizenleme bélmesi (ekranin sag tarafinda) etkinlesene kadar EDIT (DUZENLE)
tusuna basin. Diizenlemek igin listeden bir program segin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin. Baska
bir program segmek igin bu bélmeden SELECT PROG (PROGRAM SEC) tusuna basin. Program galisirken
duzenlemeler mimkindur, ancak, ¢calismakta olan programa yapilan dizenlemeler, program M30 veya RE-
SET ile sonlanmadikga etkili olmayacaktir.

Grafik Zum Penceresi - Grafik modda iken F2 tusu zum penceresini aktif hale getirecektir. PAGE DOWN
(SONRAKI SAYFA) gorintiyl bilyiitecek ve PAGE UP (ONCEKI SAYFA) ise kiigiiltecektir. Pencereyi
parcanin istenilen kismi Gizerine getirmek igin ok tuslarini kullaniniz ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna
basiniz. Tim tabla goriintisu igin F2'ye ve HOME (REFERANS) tusuna basiniz.
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Programlarin Kopyalanmasi - Diizenleme Modunda, bir program diger bir programin, bir satirin veya

bir program igerisindeki bir satir blogu icerisine kopyalanabilir. F2 tusuyla bir bloku tanimlamaya baslayin,
ardindan tanimlamak igin imleci son program satirina aliniz, blogu segmek igin F2 veya WRITE/ENTER
(YAZ/GIR) tusuna basiniz. Secimi igerisine kopyalamak i¢in bir baska programi seciniz. Kopyalanan blogun
yerlestirilecegi noktayi imlecle belirleyiniz ve Insert'e (Araya Gir) basiniz.

Dosyalarin Yiiklenmesi - Aygit yoneticisinden secerek bircok dosyayi yukleyin, ardindan bir hedef varig
noktasi segmek icin F2'ye basin.

Programlarin Diizenlenmesi - Dizenleme (Edit) modundayken F4 tusuna bastiginizda, diizenlemek igin
mevcut programin diger bir versiyonu gériintiilenecektir. Bir taraftan diger tarafa gegis icin EDIT (DUZENLE)
tusuna sirayla basilarak programlarin farkl kisimlari diizenlenebilir. Bu program diger programa gegildiginde
glincellenecektir.

Bir Programin Cogaltilmasi - List Prog modunu kullanarak bir programin kopyasi yaratilabilir. Bunu
gercgeklestirmek igin, kopyasini yaratmak istediginiz program numarasini seginiz, yeni bir program numarasi
(Onnnnn) yaziniz ve F2ye basiniz. Bu acilir yardim menusu sayesinde de yapilabilir. F1 tusuna basin,
ardindan listeden secenegi secin. Yeni program adini yazin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tugsuna basin.

Bircok program seri porta gonderilebilir. Arzu edilen programlari tGzerlerine gelip belirleyerek ve WRITE/EN-
TER (YAZ/GIR)'e basarak program listesinden secin. Dosyalari transfer etmek icin SEND RS232 (RS232'YE
GONDER)'e basin.

Ofsetler
Ofsetlerin giriimesi: WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basilmasi, girilen rakami imlecle secilen degere
ekleyecektir. F1'e basiimasi girilen rakami alacak ve imlegle secilen ofset kaydinin tizerine yazacaktir. F2'ye
basilmasi eksi degeri ofsete girecektir.

OFSET tusuna basiimasi, Tool Length Offsets (Takim Boyu Ofsetleri) ile Work Zero Offset (is Sifir Ofseti)
boélmeleri arasinda ileri geri gitmenizi saglayacaktir.

Ayarlar ve Parametreler
Elle kumanda modunda olmadigi zaman, El kumandasi ayarlar ve parametreler arasinda gezinmek igin
kullanilir. Bilinen bir parametre veya ayar numarasi girin ve ona gitmek i¢in yukari veya asagi ok tusuna
basiniz.

Bu kumanda, ayarlari kullanarak kendini kapatabilir. Bu ayarlar sunlardir: Makine nn dakika stireyle rolantide
kaldiktan sonra kapatmak icin Ayar 1 ve M30 icra edildiginde kapatmak i¢in Ayar 2.

Bellek Kilidi (Ayar 8) On (Ag¢ik) oldugunda, hafiza diizenleme fonksiyonlari kilitlenir. Off (Kapali) iken, hafiza
dizenlenebilir.

Dimensioning (Boyutlandirma) (Ayar 9) in¢'ten MM'ye déniisiimii saglar. Bu biitiin ofset degerlerini de
degistirecektir.

Reset Program Pointer (Ayar 31), programin basina geri donerek program gostergesini agar veya kapatir.

Scale Integer F (Ayar 77), bu bir besleme hizinin yorumlanmasini degistirmek icin kullanilir. E§er Fnn komu-
tunda bir ondalik noktasi yoksa, bir besleme hizi yanhs yorumlanabilir. 4 basamakli bir ondalik sayiyi tanimak
Uzere, bu ayar i¢in segimler "Default (Varsayilan)" olabilir. Diger bir segim ise, secilen bir ondalik konum

icin, herhangi bir ondaligi bulunmayan bir besleme hizi igin, bir besleme hizini taniyacak olan "Integer (Tam
Sayi)"dir.

Max Corner Rounding (Ayar 85 ), kullanici tarafindan ihtiya¢ duyulan kdse yuvarlama hassasiyetini ayarlamak
icin kullanilir. Bu ayarin Gzerine ¢ikilarak hata verdirmeksizin, maksimuma kadar her besleme hizi programla-
nabilir. Kumanda yalnizca gerektiginde koselerde yavaslayacaktir.

Reset Resets Override (Ayar 88), atlamalari yeniden %100'e ayarlayan Reset (Sifirlama) tusunu agar ve
kapatir.
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Cycle Start/Feed hold (Ayar 103 ) ON (Agik) oldugunda, bir programi galistirmak igin Cycle Start (Cevrim
Baslatma) diigmesine basiimali ve basili tutulmahdir. Cycle Start'in (Cevrim Bagslatma) birakiimasi ise bir
Feed Hold (Besleme Bekletme) durumu Uretir.

Jog Handle to Single Block (Ayar 104 ), el kumandasinin bir programin igerisinde ilerlemek igin
kullanilabilmesini saglar. EI kumandasinin tersine alinmasi bir Feed Hold (Besleme Bekletme) durumu
Uretecektir.

Offset Lock (Ayar 119); operatoriin ofsetlerden herhangi birisini degistirmesini énler.

Macro Variable Lock (Ayar 120); operatérin makro degiskenlerden herhangi birisini degistirmesini énler.

Calistirma

Memory Lock Key Switch - kilitli konumdayken operatortin programlari diizenlemesini ve ayarlari
degistirmesini dnler.

Home G28 button - Tim eksenleri makine sifirina geri donduirir. Sadece bir ekseni makinenin baslangi¢
konumuna géndermek icin, eksen harfini giriniz ve HOME G28'e basiniz. Pos-to-Go ekraninda buitiin eksen-
leri sifirlamak igin, hala elle kumandada iken, diger herhangi bir ¢alistirma moduna (Edit (Dizenleme), Mem,
MDI, vs.) ve daha sonra, Handle Jog'a (Elle Kumanda) basiniz. Segilen sifir konumuna goére bir pozisyon
gbstermek amaciyla her bir eksen bagimsiz olarak sifirlanabilir. Bunu gerceklestirmek lGizere, Pos-Oper
sayfasina gidiniz, elle kumanda modunu giriniz, eksenleri istenilen konuma aliniz ve o gostergeyi sifilamak
tizere ORIGIN'E (ORIJIN) basiniz. ilaveten, eksen konum géstergesi icin bir rakam da girilebilir. Bunu yapmak
icin, érnegin X2.125 gibi bir eksen ve rakam giriniz, ardindan ORIGIN'E (ORIJIN) basiniz.

Tool Life - Current Commands (Mevcut Komutlar) sayfasinda bir takim dmri (kullanim) monitoérii mevcuttur.
Bu kayit, takimin kullanim sayisini tutar. Takim, alarmlar sttunundaki degere ulastiginda takim émri monitoru
makineyi durduracaktir.

Tool Overload - Takim asiri yiki Tool Load (Takim YUki) monitort tarafindan tanimlanabilir, ki bu da, o takim
icin tanimlanan takim ylUkUne ulagirsa normal makine ¢alismasini degistirecektir. Bir takim asiri yukt duru-
muyla karsilasildiginda, Ayar 84 kullanilarak dort ayri hareket tarzi ayarlanabilir.

Alarm - Bir alarm Uretir

Feedhold - Beslemeyi durdurur

Beep - Bir sesli alarm verir

Autofeed - Besleme hizini otomatik olarak artirir veya azaltir

is mili devri Curnt Comds "Act (Faaliyet)" ekrani kontrol edilerek dogrulanabilir. Tahrikli takim ile isleme is mili
ekseni devri dee bu sayfada verilmistir.

O eksenin adini giris satirina girerek ve HANDLE JOG (ELLE KUMANDA KOLU) butonuna basarak elle ku-
manda igin bir eksen segilebilir.

Help (Yardim) ekrani tim G ve M kodlarini listeler. Bunlar Yardim sekmeli menlsunun ilk sekmesi iginde
mevcuttur.

100, 10, 1.0 ve 0.1 in¢/sn.lik elle kumanda devir hizlari, Feed Rate Override (Besleme Hizi Asma) tuslari
vasitasiyla ayarlanabilir. Bu, %10'dan %200'e kadar ilave bir kumanda saglar.

Hesap Makinesi

Hesap makinesi kutusundaki rakam, Dlzenleme veya MDI modunda F3'e basarak veri giris satirina
aktarilabilir. Bu, rakami hesap makinesi kutusundan Edit (Diizenle) veya MDI giris tamponuna aktaracaktir
(hesap makinesinden alinacak rakamla birlikte kullanilacak komut i¢in X, Z, vs. gibi bir harf giriniz).

Secilen Trig, Circular (Dairesel) veya Milling (Frezeleme) verileri, degeri secerek ve F4'e basarak hesap maki-
nesindeki yukleme, toplama, ¢ikartma, carpma veya bdlmeye aktarilabilir.

Hesap makinesine basit ifadeler girilebilir. Ornegin 23*4-5.2+6/2, WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna
basildiginda hesaplanacak ve bu 6rnekteki sonug (bu durumda 89.8) hesap makinesi kutusunda gosterilecek-
tir.
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SEzGISEL PROGRAMLAMA SisTEMI (IPS)

Giris

istege bagl Sezgisel Programlama Sistemi (IPS) yazilimi tim CNC programlarinin gelismesini kolaylagtirir.

IPS menusune girmek icin MDI/DNC'ye, ardindan PROGRM CONVRS tusuna basin. Sol ve sag ok tuslarini
kullanarak menulerde dolasin. Menuyu se¢mek icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine basin. Bazi
mendler bir alt menlylU se¢mek icin tekrar sol ve sag ok tuslarinin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesinin
kullanildigi alt mentilere sahiptir. Degiskenler arasinda dolagsmak icin ok tuslarini kullanin. Rakam tuslarini
kullanarak ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basarak bir degisken girin. Mentden ¢ikmak icin CANCEL
(IPTAL) diigmesine basin.

IPS menulerinden ¢ikmak icin OFSET disindaki herhangi bir Ekran tusuna basin. IPS menilerine geri don-
mek igin MDI/DNC'ye, ardindan PROGRM CONVRS tusuna basin.

IPS mendlerinden girilen bir programa ayrica MDI modunda da erigilebilecegini unutmayin.

Otomatik Mod

Bir otomatik islem calistirimadan 6nce Takim ve Calisma ofsetleri ayarlanmalidir. Kurulum ekraninda
kullanilan her bir takim i¢in deger girin. Takim otomatik islemde ¢agirildiginda takim ofsetleri referans edil-
eceklerdir.

Her bir interaktif ekranda kullanicidan genel talasl isleme goérevlerini tamamlamak igin gerekli olan bilgileri
girmesi istenecektir. TUum veriler girildiginde, CYCLE START (CEVRIM BASLAT) butonuna basilimasi talash

isleme prosedlrini bagslatacaktir.

IPS Kayit Cihazi

IPS kayit cihazi IPS tarafindan olusturulan G-kodunu yeni veya mevcut programlar igine yerlestirmek icin
basit bir yontem saglar.

1. IPS'e erismek icin MDI/DNC'ye basin, ardindan PROGRM CONVRS tusuna basin. IPS kullanimi ile ilgili
daha fazla bilgi icin Sezgisel Programlama Sistemi Operator Kitapg¢iginiza basvurun (ES0609, Haas Automa-
tion web sitesinden elektronik olarak elde edilebilir).

2. Kayit cihazi kullanilabilir oldugunda, sekmenin alt sag késesinde kirmizi renkte bir mesaj gérundar:

[ MANUAL [ SETUP[TURN & FACERMFER AND RADIUSRILL & TAPJREADINGRROOVING]|QC)

TOOL NUMBER DIA TO CUT MAX RPM

[ 1 _H 0.0000 in I 1000
[WORK DFEEET_l [Z DIMENS:](.]I:\:IM [SFMTI
Z START PT DEPTH OF CUT FILLET RADII H
[ 0.0000 in [ l].ﬂﬁl][l_iﬂll 0.0M

OUTSIDE DIA. FEED PER REV TOOL NOSE
[ 0.0000 in [ 0.0100 in I 0.0315 in Press <CYCLE START >
to run in MDI or <F4>

to record output to a
program.

| RAPID | FEED |0D TURN|ID TURN] FACE |PROFILE]

3. IPS kayit cihazi menusline erismek icin F4 tusuna basin. Devam etmek icin meni secenegi 1 veya 2'yi
veya secenek 3'U segin ve IPS'e geri donin. F4 ayrica IPS kayit cihazi igindeki herhangi bir noktadan IPS'e

geri dondurdr.
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i U.0000 in
IPS RECORDER

.) Select | Create Program
.) Output to current program
.) Cancel

W N —

F4—CANCEL

IPS Kayit Cihazi Meniisii

Menii Secenegi 1: Program Se¢ / Olustur
Bellekteki mevcut bir programi segcmek veya G-kodunun eklenecegi yeni bir program olusturmak igin bu ment
segenegini segin.

1. Yeni bir program olusturmak igin, istenen program numarasinin ardindan 'O" harfini girin ve WRITE/ENTER
(YAZ/GIR) tusuna basin. Yeni program olusturulur, segilir ve gortntilenir. Yeni programin igine IPS G-kodunu
eklemek icgin bir kere daha WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

2. Mevcut bir programi segmek igin, O formatini (Onnnnn) kullanarak mevcut bir program numarasi girin,
sonra programi se¢mek ve agmak icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine basin. Mevcut programlar lis-
tesinden se¢gmek igin giris yapmadan WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin. Bir program segmek imleg ok

tuslarini kullanin ve agmak igin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

[ MANUAL [ SETUP [ TURN & FACE HAMFER AND RADIUS|RILL & TAPHREADING)ROOVING |0C)

Select | Create Program

TOOL NUMBER
[ |
[wom( OFFgET _H
Z START PT

0.0000 in [
OUTSIDE DIA.

0.0000 in [

000000 (PROGRAM A)
000001 (PROGRAM B)
000002 (PROGRAM C)
000003 (PROGRAM D)
000004 (PROGRAM E)
000005 (PROGRAM F)
000006 (PROGRAM G)

Choose a program by using the cursor
keys and press WRITE to select.
or
Enter a ‘0’ followed by a new program
9 number and press WRITE to create.

F4—CANCEL

=

il

|d output to a

CYCLE START >
MDI or <F4>

[ RAPID | FeED )op TuRN[iD TURN ] FACE | PROFILE]

3. Ok tuslarini kullanarak, imleci yeni kod igin istenen ekleme noktasina getirin. Kodu girmek icin WRITE/EN-
TER (YAZ/GIR) diigmesine basin.

Meni Segenegi 2: Mevcut Programa Cikti
1. Bellekte mevcut olarak segili programi agmak igin bu secenegi segin.

2. imleci yeni kod igin istenen ekleme noktasina getirmek igin ok tuslarini kullanin. Kodu girmek igin WRITE/
ENTER (YAZ/GIR) diigmesine basin.
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Secenegin Acgilmasi ve Kapatilmasi

IPS segenegdini parameter 315 bit 31'i (Intuitive Prog Sys-Sezgisel Prog Sist) kullanarak agin ve kapatin.
Secenege sahip tornalar bu parametre biti 0'a gevrilerek geleneksel Haas programina dondurulebilir.

Bunu yapmak i¢in, PARAM/DGNOS diugmesine basin. "315" girin ve asagi oka basin. En sonuncu parame-
tre bitine (Sezgisel Prog Sist) atlamak i¢in sol ve sag oku veya el kumandasini kullanin. Acil Durdurma
digmesine basin, "0" (sifir) girin ve giris tusuna basin.

IPS sec¢enegini yeniden aktive etmek icin, daha dnce anlatildigi gibi parametre bitine atlayin, Acil Durdurma
digmesine basin, "1" yazin ve Enter tusuna basin. Etkinlestirme koduna ihtiyaciniz olacaktir; makine ile
birlikte gdnderilen parametre listesine bakiniz veya saticinizla iletisim kurunuz.

DXF Dosya AKTARICI

Bu 6zellik hizli bir sekilde bir .dxf dosyasindan CNC G kodu programi yapilandirabilir. Bu Gig¢ adimla saglanir:

Type: START
Group: 0
Chain: 0
EXTRA KEY COMMANDS
Exit (F1)
Activate Zoom (F4)
Prev Chain pt (LEFT)
Next Chain pt (RIGHT)
Select Point  (UP/DOWN)|
Cancel Action (CANCEL)|
Select Group (PG UP/DOWN)
Chng Line Width  (ALTER)
CURRENT GROUPS
Enter Origin Point: Use one of the following and press the WRITE key:
X: 0.0000 1) Jog to X and Z position on part. (Use jog axis keys)
Z 0.0000 2) Use up and down arrows to select point.
3) Enter X and Z coordinates.
Corur: e —

DXF aktaricisi 6zelligi sire¢ boyunca ekran Uzerinden yardim saglar. Adim taslak kutusu hangi adimlarin
tamamlandigini tamamlanan her adimi yesil metne gevirerek gosterir. Gerekli tuslar adimlarin yaninda
tanimlanr. ileri kullanim igin ilave tuslar kolonun sol tarafinda belirtilir. Takim giizergahi tamamlandiginda
bellekteki herhangi bir programa eklenebilir. Bu 6zellik tekrarl gdrevleri belirleyecek ve bunlari otomatik olarak
calistiracaktir, 6rnegin ayni ¢apli tim delikleri bulmak. Uzun konturler ayrica otomatik olarak birlegtirilir.

NOT: DXF aktaricisi sadece IPS segenegi ile kullanilabilir.

IPS'deki kesim takimlarini ayarlayarak baslayin. Bir .dxf dosyasi secin ve F2 tusuna basin. Kumanda bir DXF
dosyasi tespit edecek ve bunu diizenleyiciye aktaracaktir

1. Parcganin orijinini ayarlayin.
Bu U¢ yontemden biri kullanilarak yapilabilir.

a. Nokta Secimi
b. Elle kumanda
c. Koordinatlarin Girilmesi

Bir noktay! belirlemek igin el kumandasi veya ok tuslari kullanilir; belirlenen noktayi orijin olarak kabul etmek
icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine basin. Bu ham parcanin is koordinat bilgilerini ayarlamak igin
kullanihr.
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2. Zincir / Grup
Bu adim seklin(lerin) geometrisini bulur. Otomatik zincirleme fonksiyonu bir¢cok par¢ca geometrisini bulacaktir.
Geometri karmasik ise ve dallara ayriliyorsa, bir yanit gorinttlenecektir bdylece operatér dallardan birini
secebilir. Otomatik zincirleme bir dal segildiginde devam edecektir.

CHAIN OPTIONS CANCEL - Exit Jlll TOOLPATH OPERATION CANCEL - Exit
FACE

MANUAL CHAINING

REMOVE GROUP REFERENCES POCKET

REMOVE ALL GROUP REFERENCES DRILL

ISLAND

AUTOMATICALLY FINDS A PATH TO
CHAIN. IF MULTIPLE PATHS ARE
ENCOUNTERED, WILL SWITCH TO MANUAL
CHAINING

Create a single pass contour tool path. ’

Takim guzergahinin baslangi¢c noktasini segmek igin el kumandasini veya ok tuslarini kullaniniz. Diyalog
kutusunu agmak igin F2 diigmesine basin. istenen uygulamaya en gok uyan segenegi secgin. Otomatik Zinc-
irleme fonksiyonu genellikle en iyi se¢cimdir ¢linku bu bir parca 6zellidi icin takim glizergahini otomatik olarak
cizecektir. WRITE/ENTER (YAZ/GIR) dugmesine basin. Bu o parcanin 6zelliginin rengini degistirecek ve
pencerenin sol tarafindaki "Mevcut grup" altina kaydetmek igin bir grup ekleyecektir.

3. Takim Gilizergahi Segin
Bu adim belirli bir zincirli gruba takim giizergahi ¢alismasi uygulayacaktir. Grup secin ve bir takim glizergahi
segmek icin F3 tusuna basin. Parga dzelliginin bir ucunu iki esit parcaya bdlmek i¢in el kumandasini kullanin;
bu takim icin bir giris noktasi olarak kullanilacaktir. Bir takim glizergahi secildiginde, o glizergahin IPS (Sez-
gisel Programlama Sistemi) sablonu gorunttlenecektir.

Bircok IPS sablonu kabul edilebilir varsayilanlar ile doldurulur. Bunlar kurulmus olan takim ve malzemelerden
elde edilir. Not: Kesme takimlari daha énceden IPS'den kurulmus olmalidir.

Sablon tamamlandiginda takim glizergahini kaydetmek igin F4 tusuna basin; IPS G-kodunu ya mevcut bir
programa ekleyin veya yeni bir program olusturun. Bir sonraki takim glizergahi olusturmak tzere DXF aktarim
dzelligine geri ddnmek igin EDIT (DUZENLE) diigmesine basin.

IPS RECORDER CANCEL - Exit

1.) Select |/ Create Program
2.) Output to current program

This option allows you to select a
program currently in memory from a list
or
create a new program file.
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Bu 6zellik bir operatorin kesilirken bir parganin gergek zamanl similasyonunu goérintileyebilmesini sadlar.
Bir parganin Canh Gortntllenmesi operatoriin parga programini ¢alistirmadan once stok ve takimlari
ayarlamasini gerektirir.

CANLI GORUNTU

Kurulum
Stok Ayarlama - Stok ve ¢ene boyutlarinin veri degerleri Stok Ayarlama ekranina kaydedilir. Canli Gorintul-
eme bu kayitl verileri her bir takima uygular.

NOT: Ayna ¢enelerini ekranda goriintiilemek igin Ayar 217'yi agin(Ayarlarda gosterildigi gibi).
1. IPS Elle Kumanda moduna girmek i¢in MDI/DNC'ye, ardindan PRGRM CONVRS tuguna basin.

VQC ' SETUP) vac Y SETUP)

LIVE CTRANG TS POSITION X CLEARANCE!
60.000 deg 0.0000in -10.0000 in <E
DIAMETER TS OFFSET Z CLEARANCE
1.2500 in [ 0.0000 _in -0.5000 in

STOCK SETUP

LENGT oo | [FET™A 50000 m TSHOLD FONT
NOT MODIFIABLE
ADVANGEDIST TS HOLD POINT is the sum of
TS POSITION and TS OFFSET and
is stored in setting 107.
{ sTock [ TOOL L WORK J_TAILSTOCK J (stock | TooL L WORK A TaLstock J

2. KURULUM sekmesini segmek icin sag/sol ok tuslarini kullanin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine
basin. STOK sekmesini segmek igin sag/sol ok tuslarini kullanin ve Stok Ayarlama ekranini gorintilemek
icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine basin.

VQC | SETUP )

STOCK ORIENT. STOCK JAWS
STOCK ORIENT- [ STOCK DIA, — JAW THKNS
<{MN SPINDLE b, 6.0000 in 1,500 In
STOCK LENGTH-  JAW HEIGHT
" 6o0o00in ][~ 350000 |
STOCK FACE — (STEP HEIGHT
00500 ][~ 2.0000in |

["*Gooc6m ] [ 8250 |

_STOCK A TOOL A WORK L TAILSTOCK J

Degiskenler arasinda dolagsmak Uzere sol/sag/yukari/asagi ok tuslari kullanilarak ekranlarda dolasihir. Bir
parametre secimi ile talep edilen bilgileri girmek igin, rakam tuslarini kullanin, sonra WRITE/ENTER (YAZ/
GIR) tusuna basin. Bir ekrandan gikmak igin, CANCEL (iPTAL) diigmesine basin.

Stok Ayarlama ekrani belirli bir pargayi ¢alistirmak igin degistirilebilecek stok ve ayna parametrelerini goruntil-
er.

Degerler girildiginde stok ve ¢ene bilgilerini programa kaydetmek icin F4 tusuna basin. Segeneklerden
birini secin ve giris tusuna basin. Kumanda kodun yeni satirlarini imlegte girecektir. Yeni kodun program
numarasindan sonraki satira girildiginden emin olun.
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Program Ornegi
%

001000;

,GZO (INC MODU) ; (Canh Gériintii bilgilerinin baglangicr)

(STOK);

([0.0000, 0.1000] [[6.0000, 6.0000]) ; ([Delik Boyutu, Yizey] [Cap, Uzunluk])
(CENELER);

([1.5000, 1.5000] [0.5000, 1.0000]) ; ([YUkseklik, Kahnhk] [Stkma, Adim Yuksekligi]) (Canli Gortntu Bilgilerinin Sonu)
MO1 ;

iParga Programi]
Stok Ayarlarinin programa girilmesinin avantaji bu ayarlarin programla kaydedilebilmesi ve Stok Ayarlama
ekrani program gelecekte calistirildiginda daha fazla veri girisi gerektirmemesidir.

X ve Z Ofseti, Hizl Glzergah ve Besleme Guizergahi Canli Goriintl ve Ayna Cenelerinin Gosterilmesi gibi
daha fazla Canli Goruntu ayarlarina SETNG/ GRAPH (AYAR/GRAFIK) digmesine basilarak, ilk CANLI
GORUNTU (LIVE IMAGE) ayari (202) yazilarak ve yukari oka basilarak erisilir. Daha fazla bilgi igin ayarlar
bélimine bakin.

(GENERA(PROGRA( I/’ CONTROL PANELYSTEM JAINTENANCE)OWER SETTINGS)IVE IMAGE)

LIVE IMAGE

202 LIVE IMAGE SCALE (HEIGHT) 1.1050
203 LIVE IMAGE X OFFSET 0.0000
205 LIVE IMAGE Z OFFSET 0.0000
206 STOCK HOLE SIZE 0.0000
207 Z STOCK FACE 0.0500
208 STOCK OD DIAMETER 6.5000
209 LENGTH OF STOCK 6.0000
210 JAW HEIGHT 3.5000
211 JAW THICKNESS 2.5000
212 CLAMP STOCK 0.2500
213 JAW STEP HEIGHT 2.0000
214 SHOW RAPID PATH LIVE IMAGE OFF
215 SHOW FEED PATH LIVE IMAGE OFF
217 SHOW CHUCK JAWS ON
218 SHOW FINAL PASS OFF
219 AUTO ZOOM TO PART OFF
220 TSLIVE CENTERANGLE OFF
221 TAILSTOCK DIAMETER OFF
222 TAILSTOCK LENGTH OFF

Takim Kurulumu - Takim verileri IPS sekmelerindeki ofsetlere kaydedilir. Canli Géruntl kesimdeki takimi
cizmek ve simule etmek icin bu bilgileri kullanir. Gerekli boyutlar takim tedarikgisi katalogundan veya takimi
oOlcerek bulunabilir.

1. Stok ayarlama sekmesinden, CANCEL (iPTAL) tusuna basin, TAKIM (TOOL) sekmesini segin ve WRITE/
ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

2. Takim numarasini segin, o takim igin gerekli belirli parametreleri yazin ve girin (yani, ofset numarasi, uzun-
luk, kalinlik, kol boyutu, vb.)

NOT: Kurulum parametresi giris kutular segili takim igin gecerli degilseler gri renkte olurlar.
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VQC | SETUP |

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
(e [ I ]

0.0000 in 1.2500 in

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE
[« cuotorr ][ o00000in || 0.1250in

|' OFFSETgNUM —l I- TIP 0—| TOOLQ!/\IAGLE

X OFFSET TOOL SHANK — (INSERT HEIGHT )
Selected Tool: 9
[ " “H0.0000in ][ ~ t.0000in || 000in | lected Tool: 9
Press [TURRET FWD] or
X WEAR TOOL LENGTH — | FROM CENTER
f 0.0000 in l 6.5000 in N/A [TURRET REV] to change the
selected tool.
Z OFFSET STEP HEIGHT — | DIAWETER Press [NEXT TOOL] to make
[~ “41.0000in ][~ 4.0000 N/A selected tool active.

(_stock | TooL L work L TAILSTOCK J

NOT: Takim ofseti verileri 50 takima kadar girilebilir.

Asagidaki bolim bir parga stok kesen torna programinin bir bélimint géstermektedir. Program ve uygun
takim ayari resimleri asagidaki gibidir:

001000;

T101 ;

G54;

G50 S4000

G96 S950 M03 ;

MO8 ;

GO00 X6.8 ;

Z20.15;

G71 P80103 Q80203 D0.25 U0.02 W0.005 F0.025 ;
N80103 ;

G00 G40 X2.

G01 X2.75 Z0. ;

G01 X3.Z-0.125;

G01 X3.Z-15;

GO01 X4.5608 Z-2.0304 ;
G03 X5. Z-2.5606 R0.25 ;
G01 X5. Z2-3.75;

G02 X5.5Z-4. R0.25 ;
G01 X6.6 Z-4. ;

N80203 G0O1 G40 X6.8 Z4. ;
G00 X6.8 Z20.15;

MQ9 ;

MO1 ;

G53 X0;

G53 Z0;

M30;
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VQC [ SETUP )

TOOL ZWEAR TLTHICI
< 1 > 0.0000 In 1.2500 In

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES.
[« OB TURN » 0.0320in N/A
OFFSET NUM —  TIP TOOLANGLE
[ il | N | | 80 deg
X OFFSET TOOL SHANK — (INSERT HEIGHT
~10.0000in 1.0000in N/A
XWEAR TOOL LENGTH — | FROM CENTER
0.0000in 4.0000In NA
Z OFFSET STEP HEIGHT — | DIAMETER
~11.0000 In 1.2500 In NA

Salected Tool: 1

Active Toal: 1
Prass [TURRET FWD] or
[TURRET REV] to change the
selected tool.
Press [NEXT TOOL] to make Tomgggs ZOOM MODE PRESS F2 E RAPID |
Z00M FEED
selected tool active. D FINALPASS

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118

[ STOCK L ToOoL \ WORK L TAILSTOCK J

T101 Ayarlart

T101 Ayarlarindan ¢alisiimis par¢a

Ornek Takim Kurulum Ekranlari

vQC YSETUP)

TOOL ZWEAR L THICKNESS
< 2 > 0.0000 In N/A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES.
< DRILL > 0.0000 in N/A
OFFSET NUM P TOOL ANGLE
r 2 —I [ 7 r 175 A‘IgT

]

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
al 3 » 0.0000 In N/A

TOOL TYPE RADIUS NSRT THCKNES,
< ID BORE p- 0.0320 in N/A
OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
[ s [ 2z ][ 80 deg

N

Press [NEXT TOOL] to make

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 In N/A 2.0000 In selected tool active.

X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT Selected Tool: 2 X OFFSET TOOL SHANK NSERT HEIGHT Selected Tool: 3
-10.0000 In N/A N/A ol oot 2 -10.0000 In NA NIA s
- . Press [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD)] or
XWEAR TOOL LENGTH ROM CENTE TOOLLENGTH - r FROM CENTER
0.0000 in 5.0000 in MR Fl'lIJRRETszV] fo change the 0 0000 in H'URRET REV] to change the
solecte: 3

Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER
-11.0000 In N/A 1.5000 In selected tool acti

Pm [NEXT 100U o make

( sTocK L\ TooL A\ WORK ) TAILSTOCK J

Matkap

vac ' SETUP )

( STOCK ) ToOL A WORK L TAILSTOCK J

I¢ Cap Delme

VQC [ SETUP )

TOOL ZWEAR TLTHICK
< 5 > 0.0000 In 1.2500 In
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES,
<4 OD GROOVE b 0.0000 in 0.1250 in
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
5 0 N/A

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
Al 8 > 0.0000 In NA

TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE
—| [€_ID GROOVE p 0.0000 in 0.1250 in
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
8 0 NA

]

X OFFSET TOOL SHANK — INSERT HEIGHT- : X OFFSET TOOL SHANK — (INSERT HEIG ;
© - \ ¢ Selected Tool: 5 O - ’ Selected Tool: 6
10.0000 in 1.0000 in 0.3500 in o Tog: 5 10.0000 in N/A N/A rtiva Tool 6
"OM G .. Prass [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD] or
XWEAR TOOL LENGTH ROM CENTER XWEAR TOOLLENGTH — 1 FROM CENTER
0.0000 in 4.0000 in N/A gJRRETmZEVI fo change the 0.0000 in 6.0000 in lTURREr REVI to change the
Z OFFSET STEP HEIGHT — | DIAVETER Press [NEXT TOOL] to make Z OFFSET STE T r DIAMETER Prsss [NEXT TOOL] to make
~11.0000 In 1.6250 In N/A selected ool active. -11.0000 In 1.5000In | selected tool active.

(_STOCK | TOOL A WORK L TAILSTOCK J

LL sTock A TOOL A WORK L TAILSTOCK J
I¢ Cap Oluk A¢ma

VQC JSETUP )

Dis Cap Oluk Agma

VQC Y SETUP )

TOOL ZWEAR TLTHICI

Al 7 > 0.0000 In 1.2500 In
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES:
|4 OD THREAD 0.0000 In N/A
OFFSET NUM P TOOLANGLE

[ ][ 3 den

TOOL ZWEAR TL THICKNESS
< 8 » 0.0000 In /A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES
«_ID THREAD 0.0000 In N/A
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE
[ s ][ o [ 60 deg

O

(OS] ["OLSN MOTEET) selmoar 7| | [XORSE )OI NIRRT oo
[Xw%.Ao%o:o - [TOOIZ !b%%'ﬂ."] FROM GENTER %ﬁ:@ﬁm& e [Xw%.ko%oo:in [T°°'é %%I‘H][ FROM CENTER] E?&??{?ﬂmﬂ.& e
(2 R > oo | | (2o T (PN Sl e
( STOCK A TOOL \ WORK A TAILSTOCK J ( STOCK A TOOL A\ WORK A TAILSTOCK J

Dis Cap Vida Disi Agma Ic Cap Vida Disi Agma
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VQC [ SETUP ) VQC Y SETUP )
ToOL ZWEAR TLTHICKNESS TOOL ZWEAR TLTHICKNESS
< 2_» 0.0000 In N/A < 3 _» 0.0000 In N/A
TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNES TOOL TYPE RADIUS INSRT THCKNE:
< TAP - » 0.00001n NA %:l [« FAGE GROOVED. 0.00001n 0.1250 in l—_\:]
OFFSET NUM TIP TOOLANGLE OFFSET NUM TIP TOOL ANGLE
2 7 ™ N/A [ 3 —l [ 7 N~/{
X OFFSET OOL SHANK INSERT HEIGH . X OFFSET TOOL SHANK INSERT HEIGHT- -
0 - 5 Selected Tool: 2 0 - 3 Selected Tool: 3
10.0000 in N/A NIA eoaToot 5 10.0000 in NIA 0.3500 in e Toot 3
OM C .., Press [TURRET FWD] or Press [TURRET FWD] or
X WEAR TOOL LENGTH ROM CENTER XWEAR TOOL LENGTH — r FROM CENTER:
0.0000 in 4.0000 in N/A [TURRET REV] to change the 0.0000 in 40000 in 1.6000in_| [TURRET REV] to change the
selected tool. selacted tool.
Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make Z OFFSET STEP HEIGHT DIAMETER Press [NEXT TOOL] to make
~11.0000 in N/A 0:6250in | selected tool active. -11.0000 in NIA 1.5000in | selacted tool active.
sTocK )\ ToOL \ WORK L TAILSTOCK J STOCK A ToOL A WORK ) TAILSTOCK J

Kilavuz Yiizeye Kanal A¢gma

Punta Ayari

Punta parametreleri icin veri degerleri Punta Kurulum ekranindaki ofsetlere kaydedilir.

NOT: Punta sekmesi sadece makine bir puntaya sahip oldugunda goérinurddir.

1. IPS Elle Kumanda moduna girmek icin MDI/DNC'ye, ardindan PRGRM CONVRS tusuna basin.

vac 'SETUP] (Lvac 'SETUP]

LIVE CTRANG - TS POSITION X CLEARANCE
60.000 deg 0.0000 in -10.0000 in <:
DIAMETER TS OFFSET Z CLEARANCE
1.2500 in 0.0000 in -0.5000 in

STOCK SETUP LENGTH —— - RETRACT DIST TS HOLD POINT
2.0000 in 0.0000 in 0.0000 in
NOT MODIFIABLE
ADVANCE ST TS HOLD POINT Is the sum of
TS POSITION and TS OFFSET and
is stored in setting 107.
stock L TooL | WORK L TAILSTOCK J (SToCK | TOOL kX WORK A TAILSTOCK J

2. KURULUM sekmesini se¢gmek icin sag/sol ok tuslarini kullanin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) dugmesine
basin. PUNTA (TAILSTOCK) sekmesini segmek i¢in sag/sol ok tuslarini kullanin ve Punta Kurulum
ekranini goérunttlemek icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine basin.

LIVE CTR ANG (CANLI MRK ACS), DIAMETER (GCAP) ve LENGTH (UZUNLUK), 220-222 ayarlarina
karsilik gelir. X CLEARANCE (X ACIKLIGI) 93 ayarina karsilik gelir. Z CLEARANCE (Z ACIKLIGI) 94
ayarina karsilik gelir. RETRACT DIST (GERI CEKME MESAF) 105 ayarina karsilik gelir. ADVANCE DIST
(ILERLEME MESAF) 106 ayarina karsllik gelir. TS HOLD POINT (PUNTA TUTMA NOKTASI), TS POSI-
TION (PUNTA KONUMU) ve TS OFFSET (PUNTA OFSETI) birlesimidir ve 107 ayarina karsilik gelir.

Veriyi degistirmek igin, giris satirina bir deger girin ve girilen degeri mevcut degere eklemek icin WRITE/
ENTER (YAZ/GIR) dugmesine basin veya girilen degeri mevcut degerin Uzerine yazmak icin F1 tusuna
basin.

TS POSITION (PUNTA KONUMU) segenegini belirlerken, Z FACE MEAS (Z YUZEY OLC) diigmesine
basilmasi B ekseni degerini alir ve bunu TS POSITION segenegine ekler. X CLEARANCE (X ACIKLIGI)
segenegini belirlerken, X DIA MEAS (X CAP OLC) digmesine basiimasi X ekseni degerini alir ve bunu X

CLEARANCE secenegine ekler. Z CLEARANCE (Z ACIKLIGI) segenegini belirlerken, Z FACE MEAS (Z
YUZEY OLC) diigmesine basiimasi Z ekseni degerini alir ve bunu Z CLEARANCE secenegine ekler.

X CLEARANCE (X ACIKLIGI) segenegini belirlerken ORIGIN (ORIJIN) diigmesine basilmasi agikhigi maks
yola ayarlar. Z CLEARANCE (Z ACIKLIGI) segenegini belirlerken ORIGIN (ORIJIN) diigmesine basiimasi

acikhgi sifira ayarlar.

96-0124 rev AH 03-2011 Torna Kullanim kilavuzu 95



-&

Calistirma
1. DUZENLEME (EDIT) segenegini goriintilemek igin LIST PROG diigmesine basarak istenen programi
segin: LIST (LISTE) ekrani. MEVCUT DIiZIN (CURRENT DIRECTORY) secenegini gériintiilemek igin
BELLEK (MEMORY) sekmesini segin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin. MEMORY\ (BELLEK)
ekranl.

EDIT: LIST

( MEMORY YUSB DEVICE)

CURRENT DIRECTORY: MEMORY\

4_ (MEMORY)
000000
000100 (PROFILE)
000200
000300 (OD THREAD)
001000 (PROFILE)
080000 (IPS SHAPE PROGRAM)

6 PROGRAMS 99% FREE (996.6 kb) V: MEMORY\

NO USB MEDIA F2 to copy selected files/programs,
PRESENT ERASE PROG to delete. Press F1 for
V- FILES IN SELECTION Command Menu and Help listing.

[Al: ACTIVE PROGRAM (001000)

2. Bir program segin (6rn, O01000) ve bunu aktif program olarak segmek icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR)
digmesine basin.

Parcgayi Galistirin
1. MEM, sonra CURNT COMDS, sonra PAGE UP (ONCEKI SAYFA) diigmesine basin. Ekran gériindiginde,
gizilen malzeme ile Canl Gériintl ekranini goriintiilemek igin ORIGIN (ORIJIN) diigmesine basin.

------- |
V| P

LIVE IMAGE

L
TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 O RAPID Press HELP for list of Live Image features. O RAPID
ZOOM OFF W FEED CURRENTLY ZOOMED AUTO ZOOM ON W FEED
CJ_FINAL PASS | [ _FINAL PASS
LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 LIVE IMAGE SCALE: 0.7249

ZOOM moduna girmek igin F2 tusuna basin. Ekrani yakinlastirmak igin PAGE UP (ONCEKI SAYFA) ve
PAGE DOWN (SONRAKI SAYFA) diigmesini ve ekrani hareket ettirmek igin yon tuslarini kullanin.
istenen zoom elde edildiginde WRITE/ENTER (YAZ/GIR) diigmesine basin. Sifir zooma geri dénmek igin
ORIGIN (ORIJIN) diigmesine basin veya parcaya otomatik zoom yapmak igin F4 tusuna basin. Bir zoomu
kaydetmek icin F1 tusuna ve bir zoom ayarini yiklemek icin F3 tusuna basin.

Canli Goéruntl 6zelliklerinin listesini iceren acgilir pencere icin HELP (YARDIM) diigmesine basin.
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SAVE ZOOM SETTINGS (F1)
TOGGLE ZOOM MODE (F2)
RESTORE ZOOM SETTINGS (F3)
TURN ON/OFF AUTO ZOOM (F4)
ZOOM OUT PAGE UP)
ZOOM IN (PAGE DOWN)
MOVE ZOOM WINDOW (ARROW KEYS)
SELECT ZOOM SIZE (WRITE)
CLEAR IMAGE (HOME)

RESET LIVE IMAGE (ORIGIN)

Stores zoom settings to be restored later
by pressing F3.

2. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) diigmesine basin. Ekranda bir uyari penceresi acilacaktir. Programi
calistirmak icin CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) diigmesine tekrar basin. Bir program calisirken ve
takim verileri ayarlanmisken, Canli Gorlintl ekrani program calistikga parca lGzerinde g¢alisan takimi gergek
zamanli olarak gosterir.

NOT: Cubuk besleyici G-Kodu 105'e ulastiginda, parca yenilenir.

LIVE IMAGE

|

1

|

|

1

|

1

|

1
_____________________________ ]

1

|

1

|

1

|

1

|

1

|

1
TO ACTIVATE ZOOM MODE PRESS F2 [0 RAPID
ZOOM OFF B FEED

[ FINAL PASS

LIVE IMAGE SCALE: 1.1118 G71 CANNED CYCLE
CURRENT TOOL: #1 - OD TURN TOOL

NOT: Program c¢aligsirken ekranda goriintilenen veri sunlari igerir: program, ana is mili, makine konumu ve
zamanlayicilar ve sayaclar.
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Bir Parganin Gevrilmesi
Makinist tarafindan manuel olarak gevrilmis bir parcanin grafiksel sunumu programa bir M0O'dan sonra
asagidaki komutlari ekleyerek tarif edilir. Programa Canh Gortintl kodunu girmek igin F4 tusuna basin.

VQC | SETUP )

STOCK ORIENT. STOCK JAWS I
STOCK ORIENT r FLIP DIA.
4 _FLIP PART [»| 2.0000 in
FLIP LENGTH
3.0000in I
STOCK FACE |
0.0500 in

sTOCK A TOOL \ WORK L TAILSTOCK J

Programda MO0 STOP PROG talimatindan sonra “(FLIP PART (PARCAYI CEVIR)” ve “(CLAMP (SIK))(x y)”
komutlari geliyorsa Canh Gortintl gevrilmis bir yonlendirme ile ve “(CLAMP (SIK))(x y)” komutu i¢inde x ve y
ile belirlenen konumda ayna geneleri sikili olarak pargayi yeniden gizecektir.

000000 ;

[Canli Gorlntindn ilk islem kodu]

[islenen parganin ilk islem kodu]

MO0 ;

G20 (INC MODU) ; (Cevrilen parcanin Canli Gériintii bilgilerinin baslangicr)

(FLIP PART (PARCAYI CEVIR)) ;

(CLAMP (SIK)) ([2.000, 3.0000]) ; ([CGap, Uzunluk]) (Cevrilen parganin Canli Goriinti Bilgilerinin Sonu)

MO1;

[ikinci islem igin Parca Programi];
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Punta iki lineer kizak boyunca ¢alisan, hidrolik tetiklemeli ddkme demir bir segcenektir (sahada monte edile-
meyen). Punta hareketi elle kumanda modunda program kodu ile veya bir ayak salteri tarafindan kumanda
edilir (ayrica bakiniz, bu bolimin sonunda bulunan "SL-10 Punta Calismasi").

Punta, 2 hizda gezerek konumlanmak uzere tasarlanmigtir. Yiksek basingli olan "rapid (hizli)" olarak
adlandirilir ve GOO ile programlanabilir. Disuk basingli olan "feed (besleme)" olarak adlandirilir ve GO1 ile
programlanabilir. Pargayi tutmak igin kullanilir. Besleme modu i¢in (daha énceden talep edilmis olsa dahi) bir
F kodu gereklidir, ancak bu, gercek besleme hizini etkilemez.

Onerilen hidrolik punta galigma basinci 120 psi'dir.

DIKKAT! Eger punta hidrolik basinci 120 psi'den daha asag ayarlanirsa, giivensiz ¢aligmaya neden olabilir.
Makineyi ¢alistirmadan 6nce punta ve taret boglugunu kontrol etmek 6nemlidir, aksi taktirde ciddi hasar teh-
likesi vardir. Ayar 93 ile Ayar 94'li gerekli sekilde ayarlayiniz. Feed Hold (Besleme Bekletme) hidrolik puntayi
durdurmayacaktir.

MAKS Hidrolik Punta Kuvveti
Basing
ST-20  SL-10
(kgf/cm?) PSI SL-40 ST-30 _ ST-10 SL-40L

(28) 400
/ /
(21) 300 -
o [ AAREY

(14) 4 -
(6.9) 100 // :
(3.4) 50
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 b

(227) (453) (680) (907) (1134) (1361) (kgf)

Punta i¢in bir Restricted Zone (Yasak Bolge) ayarinin yapilmasi
Ayar 93 (Tail ST. X Boslugu) ve Ayar 94 (X'de Z/TS Diff Boslugu), puntanin tarete veya taretteki diger herhangi
bir takima ¢arpmamasini saglamak igin kullanilir. Yasak bolge, makinenin ¢alisma alaninin sag alt kismindaki
dikdortgen seklindeki bir alandir. Belirtilen bir X ekseni bosluk diizleminin altindayken, Z ekseni ile punta
birbirlerinden uygun bir uzakhgi muhafaza edecek sekilde yasak bolge degisecektir. Ayar 93 bosluk dizlemini
belirler ve Ayar 94 olusturulacak olan Z ve B ekseni (punta ekseni) ayrimini tanimlar. Eger bir program punta
korumali alani gegerse, bir alarm uretilir. Yasak bir bolgenin her zaman arzu edilmeyecegini aklinizdan
cikarmayiniz (6rnegin kurulum asamasinda). A'yi iptal etmek icin Ayar 94'de bir 0 ve ayar 93'de ise maksi-
mum X makine gezinmesini giriniz.

X Bosluk Diizlemi igin bir Degerin Ayarlanmasi:
1. Kumandayir MDI moduna aliniz.
2. Taretteki X ekseni diizleminde en uzaga ¢ikinti yapan en uzun takimi segin.
3. Kumandayi elle kumanda moduna aliniz.
4. Elle kumanda etmek i¢in X eksenini seginiz ve X eksenini puntadan uzaga aliniz.
5. Elle kumanda etmek icin puntayi (B ekseni) seginiz ve puntayi secilen takimin altina aliniz.

6. X eksenini seginiz ve takim ile punta birbirlerine yaklasik 0.25 in¢ uzaklikta olacak sekilde puntayi
yaklastiriniz.
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7. Ekranda bu degeri X ekseni "makine" konumundaki Ayar 93 icin giriniz. Degeri Ayar 93'e girmeden 6nce
takimi X ekseninde klguk bir miktar uzaga geri getirin.

X Bosluk Diizleminin Altinda Z ve B Ekseni igin bir Ayracin Ayarlanmasi:
1. Kumandayi Zero Ret'e ve butln eksenleri Home (Baslangi¢) G28'e aliniz.
2. X eksenini seciniz ve tareti punta merkez ucunun 6nline aliniz.

3. Takim taretinin arka kismi punta ucunun yaklasik 0.25 in¢'i dahilinde olacak sekilde Z eksenini hareket
ettiriniz.

4. Ekranda bu degeri Z ekseni "makine" konumundaki Ayar 94 icin giriniz.

Punta Ayarlar

Fabrikadan nakliye edildidi sekliyle, bu ayarlar i¢in olan fabrika ¢ikis degerleri, takim taretinin bos olmasi
kosuluyla, puntanin takim taretine gcarpmasini 6nleyecektir. Takim ve parga boyutuna bagl olarak meydana
gelebilecek taret carpismalarini dnlemek amaciyla, tzerinde galistiginiz herhangi bir ise ait koruma ayarlarini
degistirmeniz gerekecektir. Bu ayarlari degistirdikten sonra limitleri test etmeniz dnerilmektedir.

Dogru ayarlandiginda, bu ayarlar puntanin takim taretine garpmasina neden olacak herhangi bir hareketi
durduracaktir. Asagidaki sekiller Ayarlari, yani 93, 94, 105, 106 ve 107'yi gostermektedir; daha fazla bilgi igin
bakiniz Settings (Ayarlar) bolima.

Tutma Noktasi ilerleme Noktasi Geri Cekme Noktasi
Taret Ayar 107 Ayar 106 Ayar 105
Ayar 93 Mutlak Makine 107 ile iligkili 107 ile iligkili
Koordinatlar (Artan) (Alnan)
1
I | =‘
_____________ | H||zl| Ref
I eferans
! qj:E[I : | Pozisyonu
1 1
[ | F-- 4 <R = BO{*) {C]_L\
I 5 ! Besleme Hizh
| Yasak Bolge | ﬂ'n ﬂ'ﬂ
> - - - - - - - - - !
Ayna Ayar 94
Tailstock Restricted Zone (Punta Yasak Bolgesi) Ayarlar 105, 106 ve 107'nin semalari

Ayar 93, Z ve B eksenleri konumlarinin arasindaki fark ayar 94'den daha az oldugunda, X ekseninin bu
degderin daha asagdisina inemedigi, X ekseni makine bosluk duzlemidir. Z ve B eksen konum farki Ayar 94'den
daha blylk oldugunda, X ekseninin gezinme limitine gitmesine izin verilir. Uygun Z ve B eksen mesafesi tesis
edildigi strece X ekseni kendisine ait gezinmenin tamami kadar hareket edebilir. Ayni sekilde, eger X ekseni
tim gezinme menzilinde veya ayar 93 tarafindan belirlenen bosluk dizleminin altinda ise; bu taktirde, Z ve B
ekseni farkini Ayar 94'Un altina indirmek mimkin olmayacaktir.

Punta Ayak Pedalinin Calismasi

Punta ayak pedalina basiimasi, mevcut konuma bagli olarak, ya bir M21 veya M22 komutu verecektir. Bunun
anlami, eger punta geri cekme noktasinin solunda ise, ayak pedalina basiimasi puntayi geri cekme noktasina
(M22) dogru hareket ettirecektir. Eger punta geri gekme noktasinin saginda ise, ayak pedali puntay yine

geri cekme noktasina (M22) dogru hareket ettirecektir. Eger punta geri cekme noktasinda ise, ayak pedalina
basiimasi puntayi tutma noktasina (M21) dogru hareket ettirecektir.

Eger punta hareket halinde iken ayak pedalina basilirsa, punta duracaktir ve yeni bir dizi baglamalidir.

Puntanin Elle Kumanda Edilmesi

Elle kumanda modunda, "TS <—" ve TS "—>" tuslari disUk basing¢ta (besleme) puntayi elle kumanda etmek
icin kullanilir. TS Rapid'i (TS Hizli) segerek ve TS <— veya TS —> tuslarina basarak punta hizli devirde
hareket edecektir. Tuslar serbest birakildiginda, kumanda son elle kumanda edilen eksene geri doner
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Eger bir parga bekletiliyorsa ve punta hareketi tespit edilirse, bir alarm sinyali Uretilir. Bu, programi durduracak
ve is milini kapatacaktir. Bir dlisuk basing beslemesi esnasinda punta eger tutma noktasina ulasirsa, parganin
distiguni gostermek tzere bu alarm yine Uretilecektir.

Alarmlar/Mesajlar

SL-10 Puntanin Galigmasi

SL-10'in opsiyonel Haas puntasi, elle konumlanan bir torna fener mili igerisinde hareket eden hidrolik olarak
harekete gegen punta ucudur. Punta elle konumlanir ve kilit mandali ile yerine sabitlenir. Punta hareketi elle
kumanda modunda program kodu ile veya bir ayak salteri tarafindan kumanda edilir.

SL-10 puntasi, sabit bir kafadan ve hareket edebilen bir merkez kolundan olusmaktadir. Bu nedenle, hareket
eden tek parga punta merkezidir. POWERUP/RESTART (GUC BESLEMESI/YENIDEN BASLATMA) veya
AUTOALL AXES (BUTUN EKSENLER OTOMATIK) tuslarina basilmasi punta merkezinin fiziksel olarak
hareket etmesine neden olmayacaktir. Bir carpismayi 6nlemek tzere bunu yoldan gekmek operatérin
sorumlulugundadir. El kumandasini ve uzaktan kumandali el kumandasini kullanarak punta merkez hareketi
mumkin degildir. Punta merkezinin daima sifirda oldugu farz edilir; zira punta merkezinin nerede oldugunu
kumanda bilmemektedir.

SL-10 Punta Ayak Pedali Kullanimi

Ayak pedalina basiimasi ayak pedalini ileriye itecek veya geri gekecektir. Bununla birlikte, pedala basiimasi
ve 5 saniye basili tutulmasi, puntay! sonuna kadar geri ¢cekecektir ve puntanin ileriye dogru yavas yavas
kaymasinin engellenmesini saglamak icin geri ¢cekilme basincini olusturacaktir. Kullaniimadigi zamanlarda
puntayi saklamak i¢in bu yontemi kullanin.

Tamamen geri ¢ekilmemis bir pozisyonda veya bir parca ile temas etmeyecek sekilde birakildiginda punta
pozisyonu zaman igerisinde degisebilir. Bunu nedeni normal hidrolik sistem kagagidir.

UYARI! Makineyi ¢alistirmadan 6nce punta ve taret boglugunu kontrol etmek 6nemlidir, aksi taktirde
ciddi hasar tehlikesi vardir. Ayar 93 Tail ST. X Boslugu ve Ayar 94 X Boslukta Z/TS DIFF'i gerektigi
sekilde ayarlayiniz.

UYARI! Feed Hold (Besleme Bekletme) hidrolik puntayi durdurmayacaktir. Acil Durdurma diigmesi,
puntayi durdurmak igin tek yontemdir.

Punta Programlama
M21 puntanin punta ucunun is miline dogru uzamasina neden olacaktir ve M22 puntanin punta ucunun is
milinden uzaga dogru geri ¢cekilmesine neden olacaktir. Bir M21 komutu verildiginde, punta merkezine is
miline dogru hareket etmesi ve surekli basinci muhafaza etmesi komutu verilecektir. Bu islem tamamlanirken
programin beklemeyecegdine dikkat ediniz; bunun yerine, bir sonraki blok derhal icra edilecektir. Bir rolanti
suresi komutu, punta merkezi hareketinin tamamlanmasina izin vermek tzere verilmeli veya program Single
Block (Tek Satir) modunda ¢alistiriimahdir. Bir M22 komutu verildiginde, punta merkezi is milinden uzaga
dogru hareket edecek ve ardindan duracaktir.

DIKKAT! Eger punta elle konumlandiysa, programda bir M21 kullanmayiniz. Eger bu yapilirsa, lizerinde galisilan
parcanin diismesine neden olabilecek sekilde, punta par¢cadan geri ¢cekilecek ve ardindan, pargaya gore yeniden
konum alacaktir.
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PARCA YAKALAYICI

Bu segenek gubuk besleme uygulamalari ile galismak Uizere tasarlanmis otomatik bir parga geri alma sistemi-
dir. M kodlari (aktif hale getirmek icin M36 ve kapatmak icin 37) kullanilarak komut edilir. Parca yakalayici,

biten pargalari yakalamak tzere doner ve bunlari 6n kapak tzerine monteli ¢op kutusunun igerisine yon-
lendirir.

Calistirma
Calismadan once, parc¢a yakalayici diizgiin bir sekilde hiza ayarina tabi tutulmalidir.
1. Tezgaha yol verin. MDI modunda, parca yakalayiciyi (M36) ¢alistiriniz.

2. Dis pargalar yakalayici mili Gzerindeki mil bileziginin icinde bulunan vidayi gevsetiniz.

Mil Kovani

(=]

Parca Yakala-/"
yici Tepsisi

3. Parcayi yakalamak ve aynayi temizlemek igin, parca yakalayici tablayr milin icinde, yeterince uzaga

kaydiriniz. Kapagin icerisine monte edilmis olan parca kolektérinin kayar kapagini agmak icin tablayi
dénduruntz ve mil bilezigini parca yakalayici milinin Gzerine sabitleyiniz.

UYARI! Parca yakalayicinin ¢alistirilmasi esnasinda, galisma siiresince meydana gelebilecek olasi
carpigsmalari 6nlemek lizere, Z ekseni, X ekseni, takim ve taret konumunu kontrol ediniz.

NOT: Parga yakalayiciyi tetiklerken operatérin kapagi kapali olmalidir.

4. Bir programda parca yakalayiciy1 programlarken, pargayi kesmek ve bunun kolektor icerisine dismesine
olanak saglayacak sekilde, yakalayici tavasini agik konumda yeterince uzun bir sire bekletmek igin, M53 ile
M63 arasinda bir G04 kodu kullanmalisiniz.

SL-10 Uyarisi

BlyUk ayna geneleri parga yakalayicinin galismasina engel olabilir. Parca yakalayiciyi ¢alistirmadan énce
bosluklari kontrol ettiginizden emin olunuz.
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Takim On Ayarlayici, takim ofsetlerinin manuel olarak kaydedilmesi yerine, bir operatériin gerekli takimla ve
is ofsetleriyle makinenin hizla kurabilmesine olanak saglar. Takim konumunun kaydedilmesi i¢in her bir takim
prob Uzerine "temas ettirilmelidir" (alanda bilinen bir nokta). Konumlar kaydedildiginde, takimlarin pargaya
iliskin konumu kaydedilmelidir. Bu noktada kullanici sadece bir takimi parca sifir konumu Uzerine temas et-
tirmelidir, bdylece makine is ofsetlerini her bir takim icin ayarlar. Bu takim ve is ofsetleri makineye parcanin
"referans" konumu ile iligkili oldugu yeri ve bir takimin pargayi almak igin ne kadar uzaga gitmesi gerektigi
hakkinda bilgi vermesi icin kullanilir.

Takim On AvarLavici

Prob asagida oldugunda, makine higbir programin ¢alistiriimasina izin vermeyecektir ve eksenler sadece
elle kumanda 6zelligi kullanilarak hareket ettirilebilecektir. "Takim Ofseti" boyutu karsilik gelen G52-G59 ofset
numarasinin altindaki ofset sayfasina kaydedilecektir (G54 tipik olarak aksi belirtiimedikce kullanilir).

NOT: 200'e kadar ofset dederi mevcuttur bu nedenle tekli bir takim igin ¢oklu ofsetler kaydedilebilir. Bir pro-
gramdaki 6rnek su sekilde olacaktir: "T417" ofset numarasi 17 ile takim numarasi 4'U segecektir, vb.

4 Prob ile parca yiizl arasindaki fark.
X Ekseni

Z Ekseni Prob

is Parcasi ofseti — — — |
(G54) sifir konumu

Calistirma
ONEMLI: Makinenin konumunun hafizada otomatik olarak depolanmasi, yalnizca elle kumanda tuslari
kullanildiginda gergeklestirilebilir. Proba bir kez temas edildikten sonra, kumanda ses ¢ikaracak, taret duracak
ve takimin konumu kaydedilecektir. Operatér proba dogru elle kumandaya devam edemeyecektir. Bu oper-
atorun proba zarar vermesini engeller ve daha ¢ok dogruluk saglar.

NOT: Operat6r takim ucunu probun icine ¢ok hizl elle kumanda ederse, prob takim ucundan kayabilir.

En son elle kumanda edilen eksen devre disi birakilacaktir, tareti probdan uzaga elle kumanda etmek igin
diger ekseni kullanin. Btlin eksenler daha sonra yeniden aktif olacaktir. Eger bu problemi ¢6zmezse, prob
kolunu park konumuna kaldirin. Bu mimkin degilse, kolu yakari konuma iten yakinlagma anahtari aktive
edilebilir, bu tim eksenleri yeniden aktive edecektir ve takim uzaga elle kumada edilebilecektir.

UYARI! Takimlan degistirirken, takimin kola carpmasini 6nlemek amaciyla, takimi daima sondadan
gluvenli bir mesafe kadar elle kumanda ediniz. Ayar 132'yi Acik tutmak énemle tavsiye edilir

Sondayi Kullanarak Takim Geometrisinin ve Takim Kaydirma Ofsetlerinin Ayarlanmasi
1. Ayar 33 Koordinat Sistemi, takim ayarlayicisini kullanirken elde edilen mevcut takim ofsetlerinin, Takom
Geometrisinde mi (FANUC), yoksa Takim Kaydirmada mi (YASNAC) depolanacagini kumanda eder.

2. Tareti takim probuna indeksleyin.

3. Takimi emniyetli bir konuma elle kumanda ediniz ve kolu indiriniz.
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I.D. veya O.D. Takimlarin Temas Ettirilmesi

4. Takimin ucu proba yakin olana kadar tareti X yoninde elle kumanda edin (.001" elle kumanda hizini
kullanin). Takim proba temas edene kadar X-ekseni tusuna basiniz.

NOT: Takimin ucu sondaya temas ettikien sonra, kumanda bir ses gikaracak ve operatoriin o yonde devam
etmesini dnleyecektir. Bir takimi yeniden temas ettirirken, G54'deki degeri ihmal etmek Uzere Ayar 64 devre
disi olmalidir.

ONEMLI! Elle kumanda tuslari takimin konumunun otomatik olarak kaydedilmesi icin kullaniimalidir. El
kumandasi da kullanilabilir, ancak, o degerlerin kumandaya elle giriimesi gerekecektir.

5. Daha sonra, takimi proba temas edinceye kadar Z-yoniinde elle kumanda edin. O deger, bu durumda Of-
setler sayfasinda depolanacaktir.

Radyal Tahrikli takimlarin Temas Ettirilmesi:

Tahrikli takimlari temas ettirirken énceki proseduri kullanin. Bununla birlikte takimin merkezi parganin yizu ile
cakisacak sekilde takimin yarigapinin Z-ekseni kolonundaki negatif degere eklemek gereklidir.

Ornek: %" (12mm) Capl Parmak Frezeye sahipseniz, o takim igin Z ofsetine %4 (6mm) ekleyin.
Eklenen deger negatif OLMALIDIR.
Eksenel Tahrikli takimlarin Temas Ettirilmesi:

Eksenele takimlari temas ettirirken 6zel bir prosedur gerekli degildir. Z-eksenini ayarlamak i¢in normal
adimlari izleyin.

Hem VDI hem de HIBRID taretlerin Merkez Hatti Ofsetini ayarlamak icin HAND JOG (Elle Kumanda Kolu)
tusuna basin ve Takim Geometrisi ofset sayfasina girin. Merkez Hatti Ofseti i¢in dogru X-ekseni degerini
girmek i¢in F2'ye basin.

Delik Delme, Dis Cekme veya Merkez Kesme Takimlarinin Temas Ettirilmesi
1. Tareti takim probuna indeksleyin.

2. Takimi proba temas edinceye kadar Z-yéntnde elle kumanda edin (.001" elle kumanda hizini kullanin). O
deger, bu durumda secilen Z ekseni takim ofsetinde depolanir.

3. Hem VDI hem de HIBRID taretlerin Merkez Hatti Ofsetini ayarlamak igin sunlari yapin:

HAND JOG (Elle Kumanda) digmesine basin ve Takim Geometrisi ofset sayfasina girin. Merkez Hatti Ofseti
icin dogru X-ekseni degerini girmek icin F2'ye basin.

is Sifir Degeri Ofsetlerinin Ayarlanmasi
Programinizi calistirmadan énce, makinelerin Work Zero Offsets (is Sifir Degeri Ofsetleri) (G52-129) girilmeli-
dir.

1. Ofsetler sayfasinda istenilen is ofsetini seginiz.
2. Tareti istenilen takimi indeksleyin ve parganin yuzeyini temas ettiriniz.

3. Z FACE MESUR (Z YUZEY OLC) tusuna basiniz; bu islem takimlarin geri kalanini parcanin yiizeyine
referanslayacaktir.

Torna Takim On Ayarlayici Hizalamasi
1. Malzeme Uzerinde bir cap dondurmek icin takim taretinin takim 1 istasyonuna bir doner takim takin ve is
milinin icine bir parca malzeme kelepgeleyin.

2. is mili igine kelepgelenen malzemenin gapi lizerinde kiigiik bir kesim yapmak icin istasyon 1'deki déner
takimi kullanin.
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3. Déner takimi sadece Z-eksenindeki par¢adan uzaga elle kumanda edin - X-eksenini ¢aptan uzaga elle
kumanda etmeyin. X DIA MEASUR (X CAP OLCUM) tusunu kullanarak istasyon 1'deki takim icin geome-
tri ofsetini ayarlamak icin takim pozisyonu gereklidir.

4. is pargasinin lzerinde yapilan kesimin gapini bir mikrodlger ile élgiin ve X DIA MEASURE digmesine
basin. Olgiilen gapi girin.

5. Takim numarasi 1 icin Geometri Ofsetini yazin. Ayarlar sayfasina gidin ve ayar 59 ve 63'l 0 (sifir) olarak
degistirin.

6. Takim On Ayarlayici agagiya itin ve 1 nolu takimi proba temas ettirin. Takim 1 igin yeni Geometri Ofseti
degerini daha 6nceden yazmis oldugunuz Ofset degerinden ¢ikarin. Bu degeri ayar 59'a girin.

7. Takim probu genisgligini dlguin ve bunu iki ile carpin. Bu degeri Ayar 59'dan ¢ikarin ve bu yeni degeri ayar
60'a girin (X- prob ofseti).

8. Ayar 61 icin 0 (sifir) girin. Ayar 62 icin deger negatif bir sayi olarak prob genigligidir ve ayar 63 pozitif say!
olarak prob genigligidir.

Takim probu dogru sekilde hizalandiginda, X CAP OLCUMUNDEN (X DIA MEASURE) degerler ve probdan
gelen deger ayni olacaktir.

OTomATIK TaKim AYAR PROBU

Genel Bakis
Takim ayar sistemi bir prob tzerindeki takimlara dokunarak takim ofsetlerini ayarlamak igin kullanihr. Prob,
baslangic¢ takim él¢cimlerinin yapildigi mandel moddaki takimlarin ilk kurulumudur. Bu kurulumdan sonra,
eklenenler degistiginde ofsetleri yeniden ayarlamak igin otomatik mod mevcuttur. Takim kiriima tespiti de
ayrica takim agsinmasi ve kiriimasini denetlemek i¢cin mevcuttur. Yazilim otomatik ¢alistirma sirasinda prob
kullanimini etkinlestirmek igin torna programlarinin igine eklenebilen G kodunu olusturur.

Calistirma
Otomatik takim probu menisiine erismek Uzere, ISP sekmeli meni ayarina erismek icin énce MDI/DNC'ye,
ardindan PROGRM CONVRS tusuna basin. PROB sekmesine girmek icin sag imleg¢ tusunu kullanin ve
WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine basin. Menl segenekleri arasinda dolasmak igin yukari / asagi imleg
tuslarini kullanin.

MANUAL [ SETUP [ TURN & FAQ CHAMFER & RADI( DRILL & T4 THREAD[ GROOV(V{ PROBE

[ Wanon. ][ " °"G: 0000 in |

T
|
!
TOOL NUMBER Z OFFSET m
[ 1 |[" 00000 in =
i
TOOL OFFSET |
[ 77 ] i
Bu mod prob kullanilarak X ve
QTOOL T'g DIR E Z ofsetini manuel olarak girmek
icin kullanilir. Yon TOOL TIP DIR
secimi ile yonetilir.
TOLERANCE
0.0000 in

F1 — indirme / Yiikseltme prob
kolu.

[Alarm Mesaijlari J Yardim Mesaijlari

Ik Prob Meniisii
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Menii Ogesi Aciklama

OP MODU Mantiel, Otomatik ve Kirilma Tespiti modlari arasinda se¢im yapmak igin sol ve sag imleg
ok tuslarini kullanin.

TAKIM NUMARASI Kullanilacak takim numarasi. Bu deger otomatik olarak Mantel modda mevcut takim
konumunu ayarlar. Otomatik ve Kirilma Tespiti Modlarinda degistirilebilir.

TAKIM OFSETI Olclilmekte olan takim ofset numarasini girin.

TAKIM UCU YON Takim burnu vektoriini V1-V8 segmek igin sol ve sag imleg ok tuslarini kullanin. Daha
fazla bilgi i¢in bkz. “Takim Ucu Yon(”.

TOLERANS Kirilma Tespiti modu igin 8lguim farki toleransini ayarlar. Diger modlarda mevcut degildir.

X OFSETI, Z OFSETI Belirtilen eksenler icin ofset degerini goruntiler. Salt okunur.

Manuel Mod

Otomatik modun kullanilabilir olmasi igin takimlar maniiel modda temas ettirilmis olmalidir.

1.

MDI/DNC'ye, ardindan PROGRM CONVRS tusuna basarak ve Prob sekmesini secerek prob menisiine
girin. Prob kolunu indirmek i¢in F1 tusuna basin.

. TURRET FWD (TARET ILERI) veya TURRET REV (TARET GERI) diigmelerini kullanarak temas ettiril-

ecek takimi segin.

. Sol / sag imleg ok tuslarini kullanarak Op Modu “Mantiel’i segin, sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) veya

asag! imle¢ ok tusuna basin.

. Takim ofseti se¢cenegi mevcut olarak segili takim konumuna goére ayarlanir. WRITE/ENTER (YAZ/GIR)

veya asagl imle¢ ok tusuna basin.

. Kullanilacak olan takim ofseti numarasini yazin ve sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin. Ofset

numarasi girilir ve sonraki menu sec¢enegi, Takim Ucu Yoéna segcilir.

. Bir takim ucu yonu segmek icin sol / sag imleg ok tuslarini kullanin, sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) veya

asagi imleg ok tusuna basin. Bu konu hakkinda daha fazla bilgi i¢in bkz. “Takim Ucu Y&n3” bolima.

. Takim ucunu ekran Gzeri takim ucu yoni semasi ile belirtilen yondeki takim probunun yaklasik 0.25" (6

mm) dahilinde hareket ettirmek igin el kumandasini kullanin. Unutmayin ki takim ucu probdan ¢ok uzak
ise, takim proba ulagsmayacak ve calisma alarm verecektir.

. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) diigmesine basin. Takim ucu temas ettirilir ve ofsetler otomatik

olarak kaydedilir ve gortntilenir. Calistirma igin bir G kodu MDI'de olusturulur ve takim hareketi igin
kullanihr.

. Temas ettirilecek olan her takim igin 1-7 arasi basamaklari tekrar edin. Sonraki takim konumunu seg-

meden Once takim taretini probdan uzaga elle kumanda ettiginizden emin olun.

10. Takim kolunu yukseltmek icin F1 tusuna basin.

Otomatik Mod
Belirli bir takim icin manlUel modda baslangi¢ takim dlcimu yapildiktan sonra, takim asinmasi veya bir
degisiklik yapildiginda o takimin ofsetini giincellemek icin otomatik mod kullanilabilir.

1.

MDI/DNC'ye ve ardindan PROGRM CONVRS tusuna basarak ve Prob sekmesini secerek prob menisiine
girin. Sol / sag imleg ok tuslarini kullanarak Op Modu “Otomatik”i segin, sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR)
veya asagl imle¢ ok tusuna basin.

2. Olgiilecek olan takim numarasini yazin ve sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

3. Kullanilacak olan takim ofseti numarasini yazin ve sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

4. Takim ucu yonU takim ofseti igcin maniiel modda ayarlanan yone bagh olarak dnceden segilir.
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5. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) digmesine basin. Takim ucu temas ettirilir ve ofsetler otomatik
olarak glincellenir ve gortntilenir. Calistirma igin bir G kodu MDI'de olusturulur ve takim hareketi igin
kullanilr.

6. Temas ettirilecek olan her takim i¢in 1 ile 4 arasi basamaklari tekrar edin.

KiriLmA TespiTi Mobu

Kirilma tespit modu takimin mevcut élgima ile kayith dlgimu karsilastirir ve kullanici taniml bir tolerans
degeri uygular. Olgiimler arasindaki fark tanimlanan toleranstan daha biiyiik ise bir alarm verilir ve calisma
durur.

1. MDI/DNC'ye ve ardindan PROGRM CONVRS tusuna basarak ve Prob sekmesini segerek prob menisiine
girin. Sol / sag imleg ok tuslarini kullanarak Op Modu “Kirilma Tesp.”ini segin, sonra WRITE/ENTER (YAZ/
GIR) veya asagi imleg ok tusuna basin.

2. Olgiilecek olan takim numarasini yazin ve sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.
3. Kullanilacak olan takim ofseti numarasini yazin ve sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

4. Takim ucu yonuU takim ofseti icin mantiel modda ayarlanan yone bagh olarak otomatik olarak segilir. Asagi
imleg¢ ok tusuna basin.

5. istenen tolerans degerini yazin ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basin.

6. CYCLE START (CEVRIM BASLATMA) diigmesine basin. Takim ucu temas ettirilir. Tolerans degeri
asllirsa, bir alarm verilir. MDI'de otomatik ¢alisma sirasinda kirilan takimlari tespit etmek icin bellekteki bir
program igine kopyalanabilecek ¢alisma igin bir G kodu programi olusturulur. Bu programi kopyalamak
icin, F4 tusuna basin ve program icin hedefi secin (Yeni bir program veya bellekteki mevcut program).

7. Kontrol edilecek olan her takim icin 1 ile 6 arasi basamaklari tekrar edin.

Takim Ucu Yonu
Hayali Takim Ucu ve YoOni igindeki resme bakin (Takim Ucu Telafisi bolimi). Otomatik takim ayar probunun
sadece 1-8 kodlarini kullandigini unutmayin.

Takim probunun kalibre edilmesi gerekiyorsa asagidaki proseduri kullanin:

1. Malzeme Uzerinde bir cap dondirmek icin takim taretinin takim 1 istasyonuna bir doner takim takin ve is
milinin icine bir parca malzeme kelepgeleyin.

2. is mili igine kelepgelenen malzemenin gapi lizerinde kiigiik bir kesim yapmak icin istasyon 1'deki déner
takimi kullanin.

3. Doner takimi sadece Z-eksenindeki parcadan uzaga elle kumanda edin - X-eksenini ¢aptan uzaga elle
kumanda etmeyin. X DIA MEASUR (X CAP OLCUM) diigmesini kullanarak istasyon 1'deki takim igin
geometri ofsetini ayarlamak i¢in takim pozisyonu gereklidir.

4. is pargasinin lzerinde yapilan kesimin gapini bir mikrodlger ile élgiin ve X DIA MEASURE digmesine
basin. Olgtigliniiz gapi yazin ve GIR (ENTER) tusuna basin.

5. Takim numarasi 1 icin Geometri Ofsetini yazin. Ayarlar sayfasina gidin ve ayar 59 ve 63'l 0 (sifir) olarak
degistirin.
6. Takim On Ayarlayici kolunu asagiya indirmek icin F1'e basin ve 1 nolu takimi proba temas ettirin. Takim 1

icin yeni Geometri Ofseti degerini daha dnceden yazmis oldugunuz Ofset degerinden gikarin. Bu degeri
ayar 59'a girin.
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7. Takim probu genisligini dlguin ve bunu iki ile carpin. Bu degeri Ayar 59'dan ¢ikarin ve bu yeni degeri ayar
60'a girin (X- prob ofseti).

8. Ayar 61 igin O (sifir) girin. Ayar 62 icin deger pozitif bir sayi olarak prob genisligidir ve ayar 63 pozitif sayi
olarak prob genisligidir. Takim probu dogru sekilde hizalandiginda, X Cap Olgiimiinden (X Dia Measure)
degerler ve probdan gelen deger ayni olacaktir.

TAKIM PROBU ALARMLARI

Asagidaki alarmlar takim probu sistemi tarafindan olusturulur ve ekranin alarm mesaijlari béliminde gorintul-
enir. Bunlar sadece kumanda sifirlanarak silinebilir.

Kol Asagida Degil — Prob kolu ¢alisma igin yerinde degil. MDI/DNC'ye ve ardindan PROGRM CONVRS
tusuna basarak ve Prob sekmesini secerek prob menusune girin. Prob kolunu indirmek igin F1 tusuna basin.

Once Kalibre Edin — Prob daha énceden anlatilan prosediir kullanilarak kalibre edilmelidir.
Takim Ofseti Yok — Bir takim ofseti tanimlanmalidir.

Gegersiz Takim Ofseti Numarasi — Takim ofseti “T0”a izin verilmez. Cevrim ¢agri satirinda ‘T’ girigini
kullaniyorsaniz degerin sifir olmadigindan emin olun; aksi halde gevrimi galistirmadan 6nce MDI'de hig takim
veya takim ofseti segilmemisse bu alarm verilir.

DIKKAT: Tareti indekslemeden 6nce taretin giivenli sekilde probdan uzak oldugundan emin olun.
Gegersiz Takim Ucu Vektorii — Sadece 1 ile 8 arasindaki vektor sayilarina izin verilir. Takim ucu vektor
tanimlamalari igin bu kitap¢igin TNC boélimundeki Takim Ucu Yénu semasina bakin.

Prob Acik — Bu alarm prob beklenmeyen bir sekilde agik (tetiklenmig) durumda oldugunda meydana gelir. Bir
isleme baslamadan 6nce takimin proble temas etmediginden emin olun.

Prob Basarisiz — Takim proba tanimlanan yol dahilinde temas edemezse bu alarm meydana gelir. Probun
kalibre edilmis oldugunu kontrol edin. Manuel prob modunda, takim ucunu probun 0.25” (6 mm) dahilinde elle
kumanda edin.

Kirik Takim — Bu alarm takim boyu hatasi belirtilen toleransi astiginda verilir.
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DS-30 iki is mili olan bir tornadir. ilki 2-eksenli torna lizerinde ana ig mili gibi galigtirilan ana is milidir. Diger is
mili, "ikincil is mili", tipik puntanin yerine gecger ve kendi M kodlari setine sahiptir. Pozisyonlama B-ekseni gibi
programlandirilir.

iFT Is MiLi TorNALARI (DS-SERILERI

Cift is mili tornalari ana ve ikincil is milini senkronize etme yetenegdine sahiptir. Bu, ana is miline bir

RPM komut edildiginde ikincil is milinin ayni hizda dénecegi anlamina gelir. Bu "eszamanli kontrol"

olarak adlandirilir. Es zamanli kontrol sirasinda her iki is mili hizlanacak, sabit hizi koruyacak ve birlikte
yavaslatacaktir. Bu nedenle tek bir parga maksimum destek ve minimum titresim igin her iki ugtan tutulabilir.
Ayrica, ana ve ikincil is mili arasindaki parca aktarimi is milleri durdurulmadan yapilabilir.

istege baglh Y-ekseni ile cift is milli torna gésteriliyor

Her iki is mili G199 (Eszamanli is Mili Kontroliinii Devreye Al) modu kullanilirken, programlanan hiza git-
meden once yonlenecektir.

Sifirlama (Reset) veya Acil Durdurma (E-stop) digmesine basildiginda, kontrol tim is mili hareketi durana
kadar es zamanli modda kalacaktir. Es zamanli moddan ¢ikmak i¢in, MDl'ya bir G198 komutu girin ve ¢evrim
baslatmaya basin.

ikincil is mili program yapisi ana is milininkiyle aynidir. Ana is mili M-kodlari ve korunmali gevrimler G14 (ikin-
cil is mili) modunda desteklenir. Bkz. G-kodu balimda.

Es Zamanl Kontrol Ekraninin Agiklamasi.
is mili es zamanli kontrol ekrani ETKIN KOMTLR (CURNT COMDS) ekraninda mevcuttur. Ana (Calisma
Zamanlayicilar ve Kurulum) etkin Komutlar sayfasindan "Onceki Sayfa (Page Up)" tusuna basin.
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SPINDLE SYNCHRONIZATION CONTROL

Ja14 i as | |
SYNC (G199 1 [ I
POSITION 1 0. 0000 ! 1 0. 0000 1 0. 0000

™ I [ L] I
G199 R PHASE OFS : : 1 &, 0000 1
LOAD X I o ! : o :

1 [ 1

1 [ |

. o o

' IsMili | 'Sekonder Is!
1 oy

i Kolonu ! 1 Mili Kolonu |

_________ 1

SP kolonu ana is mili durumudur ve SS kolonu ikincil is milinin durumudur. Ugiincii kolon gesitli durumlari
gosterir. Sol tarafta stun basliklarinin kolonu vardir. Asagidakiler her bir sGitunu anlatir.

SYNC (G199) - G199 siitunda goriindigiinde, is mili senkronizasyonu aktiftir.

POSITION (DEG) - Bu situn hem is milinin hem de ikincil is milinin derece cinsinden mevcut durumunu
g6sterir. Deger araligi -180.0 ila 180.0 derece arasindadir. Ugtincii kolon iki is mili arasindaki derece cin-
sinden mevcut farki gosterir. Her iki is mili kendi ilgili sifir isaretlerinde iken, bu Gg¢lincl kolon sifiri goster-
ecektir. Bir program G199 ve bir R degeri ile bir faz ofseti komut ettiginde, liglincl kolon R fazi kargiligindaki
ilerlemeyi gbsterecektir. is milleri bir R degeri ile anlasmali olarak senkronize edildiginde ve hizalandiginda,
Gglncd kolon R'nin ayni degerini gdsterecektir.

Uglincii kolondaki deger SP ve SS arasindaki farktir.

Deger negatif ise ikincil is Milinin ILR (FWD) (M03) yénde komut aldiginda ana is milini ne kadar geciktirdigini
gOsterir.

Deger pozitif ise is Mili (SP) ILR (FWD) (M03) yonde komut aldiginda Alt is Milinin (SS) is Milinin ne kadar
ilerisinde oldugunu gosterir. Daha sonra is milinin ve ikincil is milinin ilgili ydnlendirmesi komut yoniinden
bagimsiz olarak o miktarda (faz) korunacaktir.

VELOCITY (RPM) - Bu sira ana is milinin ve ikincil is milinin gergek RPM'ini
gOosterir.

G199 R PHASE OFS. - Bu G199 igin programlanmis R degeridir. G199 komut edilmediginde bu
sira bostur, aksi halde en son galistirilan G199 blogunda R degeri icerir.

CHUCK - Bu kolon is tutucusunun (ayna veya pens) kelepgeli veya kelepgesiz durumunu
gOsterir. Bu sutun kelepgeli oldugunda bostur veya is tutucusu acik oldugunda kirmizi renkte

"KELEPGESIZ (UNCLAMPED)" gérundir.

LOAD % - Bu her bir is mili igin mevcut yik ylzdesini gosterir.

ikincil is Mili Programlamasi

G199 cift is milli tornayi (DS serisi) eszamanli moda yerlestirir. G198'i kullanarak es zamanli kontrolii devre-
den gikarin. Ayar 122 ikincil is milinin Dis Capi ve i¢ Capi kelepgelemesi arasinda segim yapar. B ekseni
ikincil is mili ekseni igin mutlak hareketleri belirler ve is mili devri fonksiyonlari P adres kodu ile kontrol edilir.
P adres kodu is mili devrini 1 RPM'den maksimum devire belirler. ikincil is milini baglatmak ve sonlandirmak
icin i¢ M kodu kullanilir. M143 is milini ileri dogru baslatir, M144 is mili ters yonde baslatir ve M145 is milini
durdurur.
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G14 ikincil is Mili Degistirme / G15 ikincil is Mili Degistirme Iptal - G199 sirasinda aktif is mili. G15
(varsayilan) kullanilirken ana is mili kontrol edilir ve ikincil is mili takip eder. G14 kullanilirken, ikincil i mili
komut edilen ig milidir. Bu, SP kolonunda "G15" ve SS kolonunda "G14" ile gosterilir. Her defasinda sadece
biri géruntilenecektir.

Programlama Ornegi
%
001100
(Ana is mili Dig Cap dondirme)

(M15 SONRASI G4 P.5 EKLE)
(G14 ONCESI M119)

N1 G54 G18 G99

M155 (C eksenini ayir)

G50 S2200 T200

G97 S1800 MO3

T202( 0.0312 RAD. 80-DER. Diamond)
G00 X3.1 Z2.

Z0.1 M08

G96 S95

G01 X2.92 Z0.005 F.01

G01 X2.98 Z-0.03

G012Z-3.5

GO01 X3.1

G97 S424

G00 G53 X-1.M09

G53 Z-11.M05(Ana is milini durdur)
M01

(Temastan once ikincil is mili genelerini temizleyin)

G53 GO0 X-1. Z-11.(Guvenli takim degistirme konumu)
M12 (Oto hava jeti agik)

M110 (ikincil is mili ayna sikma)

G97 M04 S500

M143 P500 (ikincil is mili ileri)

M111 (ikincil is mili ayna sikma ayirma)

M13 (Oto hava jeti kapali)

(Pargayi ana is milinden ikincil is miline temas ettir)
G199 (is mili senkronizasyonu agik)

GO00 B-33.(Hizli ikincil is mili)

G04 P0.3 (Rolanti Siiresi)

GO01 B-37.481 F100.0(ikincil is milini parga lzerine ilerlet)

M110 (ikincil is mili ayna sikma)
G04 P0.3

M11 (Ana ayna ayirma)

G04 P0.3

GO00 B-19.(ikincil is milini isleme pozisyonuna getir)
G198(is mili senkronizasyonunu iptal)

MO5 (Ana is milini durdur)

G53 GO0 X-1.

G53Z-11.

M01

(Ikincil is mili Dig Cap Déndiirme - G55 kullaniliyor)
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N21 G55 G18 G99

(Dig Cap turu ikincil is mili)

T222(Taret istasyonu No.2 ofset 22)

G14(Ana ig mili/ ikincil is mili degistirme aktivasyonu Z ekseni ikizleme)
G50 S2500

G97 S1600 MO3

GO00 X3.1 Z20.2

GO0 Z20.1 M08

G96 S950

GO00 X3.1 Z0.05

G01 X2.92 Z0.005 F.01

G01 X2.98 Z-0.03

G01 2-3.5

GO01 X3.1

G97 S424

G00 G53 X0 M09

G53 20

G15(Ana ig mili/ ikincil is mili degistirme iptal Z ekseni ikizleme)
M30

%

TAHRIKLI TAKIM ILE IsLEME VE C EKSENI

Bu sahada monte edilemeyen secenektir.

Eksenel Takim Radyal Takim

TaHriKLI Takim iLe ISLEME TaNITIMI

Tahrikli takim ile isleme opsiyonu, kullaniciya, frezeleme, delme veya delik agma gibi galismalari yapmak igin
VDI eksenel veya radyal takimlarini tahrikleme imkani sunar. Frezeleme sekilleri muhtemelen C-ekseni ve /
veya Y Eksenini kullanir.

Programlama Notlari
Tahrikli takim tahriklemesi, bir takim degdisimi komutu verildiginde kendisini otomatik olarak kapatacaktir.

En iyi frezeleme hassasiyeti igin, islemeden énce is mili kelepgeleme M kodlarini (M14 - Ana is Mili / M114 -
ikincil is Mili) kullanin. Yeni bir ana is mili devir hizi komutu verildiginde veya Reset'e (Sifilama) basildiginda
is mili otomatik olarak agilacaktir.

Tharikli takimin maksimum tahrik devir hizi 3000 rpm'dir (dev/dak).

Haas tahrikli takim fonksiyonu, asagida 6rnegi verilen orta yukteki frezeleme calismalari igin tasarlanmigtir:
Yumusak celikte maksimum 3/4" capli ug frezeleme.
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TaurikL Takim iLe IsLeme Kesme Takimi KuruLumu

1. Takim parcasini ER-AN somun gegme pargasinin igine gegiriniz. Somun gegme pargasini pens yuva
somununun igerisine vidalayiniz.

2. ER-32-AN boru anahtarini takim pargasinin tizerine yerlestiriniz ve ER-AN somun gegme pargasinin
dislerinin kavramasini saglayiniz. Boru anahtarini kullanarak ER-AN somun gegme pargasini elle yerine

oturtunuz.

3. 1 Nolu Anahtari pimin Uzerine yerlestiriniz ve pens yuva somununa dayanacak sekilde kilitleyiniz. Anahtari
kavratmak Uzere pens yuva somununu déndirmeniz gerekebilir.

4. 2 Nolu Anahtarla boru anahtarinin diglerini kavratiniz ve sikiniz.

— ER-32-AN Boru Anahtari

(\/ — Pin
Krose 2 A 09 Y, L Krose 1
Pens Yuva—/ - — Takim Tutucu
Somunu =~

ER-32AN —1 <7 ‘;
somun gegme o/
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TAHRIKLI TAKIMIN TARETE MoONTAJI

Y-ekseni ile frezelerken en Ust seviyede performans icin radyal tahrikli takim tutucular ayarlanabilir. Takim
tutucunun goévdesi X-ekseni ile iligkili olarak takim cebinde dondurtlebilir. Bu, kesme takiminin X-ekseni ile
paralelliginin ayarlanmasini saglar.

Ayar vidalari tim radyal tahrikli takim kafalarinda standarttir. Hizalama i¢in 10mm merkezleme pimi gereklidir.

Montaj ve hizalama
1) Taret Gzerine 10mm Merkezleme Pimi takin.

2) Radyal Tahrikli Takimi takin ve ayar vidalarini gorsel olarak esit ve ortalanmis pozisyonda merkezleme
pimine dogru sikin.

Takimin bir miktar hareketi ve ayarini saglamak tzere VDI alen civatasini sikin. Takim tutucunun arka
yuzUindn taretin ytzuyle hizah oldugundan emin olun.

= Ayar Vidalari,

lle Ayarlama

10 mm Mer-
kezleme Pimi

Ayar Vidalar: lle Hizalamayr Ayarlayin ~ Merkezleme Pimi veya Gosterge Pimini Belirleyin

3) Y-eksenini sifira konumlandirin.

4) Kesme takimini takiyor gibi tutucu tzerine bir merkezleme pimi veya gosterge pimi takin. Takimin en
az 1.25” (32mm) firladigindan emin olun. Bu, X-eksenine paralelligi korumak igin gostergeyi karsisinda
cahistirmak igin kullanilacaktir.

5) Rijit bir ylizey Uzerine manyetik gévdeli bir gosterge yerlestirin (6rnegin, punta gévdesi). Gosterge ucunu
pimin ug noktasi Uzerine yerlestirin ve gosterge kadranini sifirlayin.

6) Pim ile X-ekseni arasindaki paralelligi 6lgmek i¢in gostergeyi pim boyunca gezdirin.

7) No.2'de belirtilen ayar vidalarini ayarlayin ve takim dogru sekilde hizalanana ve X-eksenine paralel olana
kadar pimin Ustine dogru kalmasini saglayin.

8) VDI alen civatasini 6nerilen torka sikin.
9) Kurulumda kullanilan her radyal takim igin 1 ila 8 adimlarini tekrarlayin.
Tahrikli Takim Ofsetlerinin Ayarlanmasi

X-ekseni ofsetinin manuel olarak veya bir takim 6n ayarlayicisi ile temas ettiriimesi taret Gzerindeki diger her-
hangi bir takimda oldugu gibi gerceklestirilir.

Radyal Tahrikli takimlarin Temas Ettirilmesi
Radyal tahrikli takimlari temas ettirirken su prosedure uyun.

Ornek: %" (12mm) gaph parmak freze kullaniyorsaniz, o takim igin Z ofsetine %" (6mm) ekleyin. Eklenen
deger negatif OLMALIDIR (sadece radyal takimlar.)
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ELLE KUMANDA tusuna basin.
.1/100 tusuna basin (Kol déndurildiginde torna hizli bir sekilde hareket edecektir).

Takim parcanin yan tarafina yakin olana kadar X ve Z elle kumanda tuslari arasinda gecis yapin.

w0 N

Takim ile parga arasina bir kagit sayfa yerlestiriniz. Temas olana ancak kagidi hala hareket ettirebilir du-
rumda olana kadar takimi mumkun oldugunca dikkatlice yakina hareket ettirin.

o

Takim Geometrisi tablosu goruntilene kadar Ofset tusuna basin.

6. X Dia Mesur dugmesine basin. Kontrol parganin ¢api i¢in bir uyari génderecektir. Bu, ekranin sol alt
kisminda bulunan X konumunu ve parganin ¢apini alacak ve bunu takim pozisyonu ile yerlestirecektir.

~

. Takimi pargadan geriye itin ve takim ucunu stogun alnina degecek sekilde konumlayin.

(oo}

. Z Face Meas. (Z Yiizey Olglimii) tusuna basiniz. Bu mevcut Z pozisyonunu alacak ve bunu takim ofsetine
yazacaktir.

Takimin yaricapini Z-ekseni kolonundaki negatif degere eklemek gereklidir. Yeni deger takimin merkezinin
parcanin yuzu ile gakismasini saglar.

9. imleg, takim igin Z-ekseni konumuna gidecektir.
10. Sonraki Takim tusuna basin.
Her bir tahrikli takim i¢in édnceki adimlari tekrarlayin.

Ofset Degerleri ofsetler sayfalarindan birisini segerek, imleci istenilen situna getirerek, bir rakam girerek
ve Write/Enter (Yaz/Gir) veya F1'e basarak elle de girilebilir. F1'e basiimasi, rakami segilen sttuna girecek-
tir. Bir deg@erin girilmesi ve Write/Enter (Yaz/Gir) tusuna basiimasi, girilen miktari segilen sutundaki rakama
ekleyecektir.

t

il

!
1P

Eksenel Tahrikli takimlarin Temas Ettirilmesi

Eksenele takimlari temas ettirirken dzel bir prosediir gerekli degildir. Onceden Z-ekseni igin aciklanan
adimlari izleyin. Temas ettirin ve X-ekseni degerini ayarlamak i¢in anlatilan adimlari izleyin. Takimin yarigapini
eklemeyin.

Tahrikli Takim ile isleme M Kodlari

Ayrica M-Kodu Bdlimi'ne de bakiniz.
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M19 is Milini Yénlendirir (Opsiyonel)
Bir M19, is mili sifir konumuna getirecektir. Bir P veya R degeri is milini belirli bir pozisyona yénlendirmek igin
kullanilabilir (derece cinsinden). Hassasiyet dereceleri - P en yakin tam derece sayisina yuvarlanir ve R, bir
derecenin en yakin ytzde birine yuvarlanir (x.xx). Current Commands'in (Mevcut Komutlar) Tool Load (Takim
Yukleme) ekraninda agi gorulebilir.

M119 ikincil is milini (DS tornalari) ayni sekilde konumlandiracaktir.

M133 Tahrikli Takim ileri Tahriki
M134 Tahrikli Takim Geri Tahriki
M135 Tahrikli Takim Tahrik Tahdidi
M19 Programlama Ornegi:

Istege bagh M19 yerine C-ekseni kullanan ayni 6rnek
Civata Deligi Dairesi 3” BHC 120°'de 3 delik
%
00051
T101
G54
G00 X3.0 0.1
G98
M154 (C-Ekseni kavrama)
C0.0 o .
M133 P2000 (Tahrikli Takim lle Isleme SirUctsu lleri)

G81 2-0.5 F40.0 .
C120.0 0
C240.0

G00 G80 z0.1

M155 (C-Ekseni Ayirma)
M135 (Tahrikli takim sUrtculsu)
G53 X0

G53 20

M30

%

3” BHC

120°

Giris
C-ekseni, X ve/veya Z hareketi ile tamamen ara degeri bulunmus, yuksek hassasiyetli iki yonli is mili hareketi
saglar. .01 ila 60 RPM arasi is mili devir hizlarina kumanda edilebilir.

C Ekseni calismasi is parcasinin ve/veya is pargasi baglamasinin (ayna) kutlesine, ¢capina ve uzunluguna
baghdir. Olagandigi olarak herhangi bir agir, biylk ¢apli veya uzun konfigtirasyonun kullaniimasi halinde
Haas Uygulamalar Bolimuyle temas kurun.
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X ve Y konumunu Kartezyen'den Kutupsal koordinata ¢gevirme programi, déner C-ekseni ve lineer X-ekseni
hareketlerine kumanda eder. Kartezyen'den Kutupsal koordinata ¢evirme programi karmasik hareketlere
kumanda etmek i¢in gereken kod miktarini buyuk dlgtide azaltir. Normalde diz bir ¢izgi glizergahi tanimlamak
icin bircok noktaya gereksinim duyarken, Kartezyen'de sadece ug noktalar gerekmektedir. Bu 6zellik Kartezy-
en koordinat sisteminde ylizey isleme programlamasina olanak saglar.

KARTEZYEN'DEN KuTuPsAaL'A CEVIRME

Programlama notlari:
Programl hareketler takimi daima merkez hattina konumlamalidir.

Takim guzergahlari higbir kosulda is mili merkez hattini gapraz gegmemelidir. Gerekli ise programi kesim
parganin merkezinin (izerine gikmayacak sekilde yeniden yénlendirebilirsiniz. is mili merkezini caprazlama
gecmesi gereken kesimler, is mili merkezinin her iki yanindan iki paralel gecis yaparak gerceklestirilebilir.

Kartezyen'den Kutupsal'a dontisum kipli bir komuttur (bakiniz G-kodu kismi).

KARTEZYEN INTERPOLASYONU

Kartezyen koordinat komutlari, lineer eksenin hareketlerine (taret hareketleri) ve is mili hareketlerine (Uzerinde
galisilan parganin dénusu) gevrilir.

Ornek Program
%
000069
N6 (Kare)
G59
T1111 ( Takim 11, .75 Capli Parmak Freze, merkezden kesme)
M154
GO0 Co.
G97 M133 P1500
G00 Z1.
GO00 G98 X2.35 Z0.1 (Pozisyon)
G01 Z-0.05 F25.
G112
G17 (XY dizlemine ayarli)
GO X-.75Y.5
G01 X0.45 F10. (1. Nokta)
G02 X0.5 Y0.45 R0.05 (2. Nokta)
G01 Y-0.45 (3. Nokta)
G02 X0.45 Y-0.5 R0.05 (4. Nokta)
G01 Y-0.45 (5. Nokta)
G02 X-0.5 Y-0.45 R0.05 (6. Nokta)
G01 Y0.45 (7. Nokta)
G02 X-0.45 Y0.5 R0.05 (8. Nokta)
G01 X0.45 (9. Nokta) Y.6
G113
G18 (XZ diizlemine ayarli)
G00 Z3.
M30
%

Calistirma (M kodlar ve Ayarlar)
M154 C-ekseni kavriyor

M155 C-ekseni ayriliyor

Ayar 102, Cap, ilerlem hizini hesaplamada kullanilir.
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C-ekseni hareket etme komutu aldiginda torna is mili frenini otomatik olarak ayiracak ve M kodlari hala aktifse
ardindan yeniden kavrayacaktir.

Asagidaki 6rnekte gosterildigi Uzere, C-Ekseni kademeli hareketleri "H" adres kodunu kullanarak mimkinddar.

GO0 C90.;
H-10.;

Ornek Programlar

(C ekseni 90 dereceye hareket eder)

(TAHRIKLI DELME - RADYAL)
T101

G19

G98

M154 (C-ekseni Kavrama)
GO00 G54 X6. CO. YO0. 21.
GO00 X3.25 20.25

G00 z-0.75

G97 P1500 M133

MO8

GO00 X3.25 Z-0.75

GO00 CO.

G19 G75 X1.510.25 F6.
GO00 C180.

G19 G75 X1.510.25 F6.
GO00 C270.

G19 G75 X1.510.25 F6.
GO00 G80 Z0.25 M09
M135

M155

M09

G00 G28 HO.

GO00 X6. Y0. Z3.

G18

G99

MO0

M30

%

(C-ekseni 6nceki 90 der konumundan 80 der konumuna hareket eder)

Ornek No.1
%

00054

T101

G54

M133 P2000 (Tahrikli Takim Agik)
M154 (C-ekseni Kavrama)

G00 G98 (besleme/dak) X2.0 Z0
C9o0

G01 Z-0.1 F6.0 (pozisyon 1)

X1.0 (pozisyon 2)

C180. F10.0 (pozisyon 3)

X2.0 (pozisyon 1)

G00 20.5

M155

M135

G53 X0

G53 20

M30

%

' 3.0"d
1.5"0

| C270°

C180°
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DuzLemi ILE G112 KuLLANAN TAKiM YARIGAPI KEsicl TELAFISI

Takim Yarigcapi Kesici Telafisi, programlanan takim glizergahini, takimin merkez hatti programlanan
glizergahin sol veya sag tarafina alinacak sekilde kaydirir. Ofset sayfasi takim glizergahinin yarigap kolu-
nundaki kaydiriima miktarini girmek igin kullanilir. Ofset, hem geometri hem de asinma kolonlari igin yarigap
degeri olarak girilir. Telafi edilen deger, kumanda tarafindan Yarigapa girilen degerlerden hesaplanir. G112
kullanirken, Kesici Yaricap Telafisi sadece G17 (XY) duzleminde kullanilabilir. Takim ucunun tanimlanmasi
gerekli degildir.

G17 (X-Y hareketi) ve G19 (Z-Y hareketi) Diizlemlerinde Y-ekseni kullanan Takim Yarigapi Kesici Telafi-
si.

Takim Yarigcapi Kesici Telafisi, programlanan takim glizergahini, takimin merkez hatti programlanan
glizergahin sol veya sag tarafina alinacak sekilde kaydirir. Ofset sayfasi takim glizergahinin yarigap kolu-
nundaki kaydiriima miktarini girmek igin kullanilir. Ofset, hem geometri hem de asinma kolonlari igin yarigap
degeri olarak girilir. Telafi edilen deger, kumanda tarafindan Yaricapa girilen degerlerden hesaplanir. Y-ekseni
kullanan kesici yaricap telafisi eszamanl hareketlerin higbirinde C-eksenini ICERMEMELIDIR. Takim ucunun
tanimlanmasi gerekli degildir.

* G41 sol kesici telafisini segecektir.

* G42 sag kesici telafisini segecektir.

* G40, kesici telafisini iptal edecektir.

Yarigap icin girilen ofset degerleri pozitif sayilar olmalidir. Eger ofset negatif bir deder iceriyorsa, kesici telafisi,
zit G kodu belirtilmis gibi calisacaktir. Ornegin, G41 igin girilen negatif bir deger, G42 igin pozitif bir deger
girilmis gibi davranacaktir.

Ayar 58 igin Yasnac'in secgilmesi durumunda, kumanda, takimin yan kismini, sonraki iki hareketi fazla kesim
yapmadan programlanan konturun tim kenarlari boyunca konumlandirabilmelidir. Dairesel bir hareket tim dis
acllari birlestirecektir.

Ayar 58 igin Fanuc'un secilmesi durumunda, kumanda, takimin kesen kenarinin, fazla kesim yapmayi onley-
erek programlanan konturun tim kenarlari boyunca konumlandirmasini gerekli kilmaz. 270 dereceden daha
az veya bu degere esit dis acllar, keskin bir kdse ile birlestirilir ve 270 dereceden daha fazla dis agilar ise,
ekstra dogrusal bir hareket ile birlestirilir. Asagidaki semalar, Ayar 58'in iki degeri icin kesici telafisinin nasil
calistigini géstermektedir.

NOT: Programlanan glizergah, iptal edildiginde, kesici glizergahinin merkezi ile ayni duruma geri déner. Bir
programi sonlandirmadan énce kesici telafisini (G40) iptal ediniz.

G42 Kesici Teirapf T MASNAC) G42 Kesici Tei*apf %> KRQ&

Takim giizer- Takim giizer- Ekstra Hareket
gahinin gergek Programlan- gahinin gergek Programlan-
merkezi mis glizergah mis glizergah

zYelrlgaQ
1

Yarigap]

Bu Blok-
taki G40

Bu Blok-
taki G40

G Bu Bloktaki G42 —Bu Bloktaki G42
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Giris ve Cikis

Kesici telafisinden giris ve ¢ikis esnasinda veya sol taraf telafisinden sag tarafa degistirirken kesme
yapiimamalidir. Kesici telafisi acildiginda, hareketin baslangi¢ konumu programlanan konum ile aynidir, ancak
bitis konumu programlanan glizergahin ya soluna ya da sagina, yarigap ofset situnundaki deger kadar ofset
olacaktir. Kesici telafisini kapatan blokta, telafi takim blok pozisyonunun sonuna eristiginde kapatilacaktir.
Benzer sekilde, soldan saga veya sagdan sol tarafa telafi icin degdisiklik yaparken, kesici telafisi yonunu
degistirmek icin gerekli olan hareketin baslangi¢ noktasi programlanan guizergahin bir tarafina dogru ofset
olacak ve programlanan glzergahin zit tarafina ofset olan bir noktada bitecektir. Blttn bunlarin sonucu,
takimin niyet edilen guizergah veya yonle ayni olmayabilecek bir giizergah boyunca hareket etmesidir. Her-
hangi bir X-Y hareketi olmaksizin bir blok igerisinde kesici telafisi acilir veya kapatilirsa, bir sonraki X veya Y
hareketi olusuncaya kadar takim pozisyonuna yapilan bir degisiklik yoktur.

90 dereceden daha az bir agida ikinci bir hareket tarafindan takip edilen bir harekette kesici telafisini agarken,
ilk hareketi hesaplamanin, tip A veya tip B seklinde iki yontemi vardir (Ayar 43). ilki olan tip A, takimi dogrudan
ikinci kesim i¢in ofset baslangi¢ noktasina alir. Asagidaki sayfalarda bulunan semalar, Fanuc ve Yasnac

ayarlarinin her ikisi i¢in tip A ile tip B arasindaki farki gdéstermektedir (Ayar 58).

reket kesici telafi yarigapindan daha az

NG

is Parcasi

e

Takim

Hatali Kesici Telafisi Uygulamasi

Takim yarigapindan daha az olan ve dnceki harekete dik agi yapan ki¢uk bir kesimin sadece Fanuc ayari ile
galisacagini unutmayin. Eger makine Yasnac ayarina alinirsa, bir kesici telafi alarmi Gretilecektir.

Kesici Telafisinde Besleme Ayarlari
Kesici telafisini dairesel hareketlerde kullanirken, programlanan devir hizi ayarlarina degisiklik yapilmasi
olasihgr mevcuttur. Eger dusunulen nihai kesim bir dairesel hareketin i¢i kisminda ise, ylizey beslemesinin
dusunulen degeri gegcmediginden emin olmak Uzere takim yavaslatiimalidir.

Kesici Telafi Girigi (YASNAC)

Tip A

Tip B

Kesici Telafi Girigi (Fanuc stili)

Tip A

Tip B

7/ Program
Guzergahi

Program
Glzergahi

“/ Program
Glizergahi

Program
Guzergahi

Takim Merkezi \
Guzergahi

Takim Merkezi
Guzergahi

A

Takim Merkezi \
Glzergahi

- - - e e N
Takim Merkezi Takim Merkezi Takim Merkezi Takim Merkezi
Guzergahi Glzergahi Glizergahi Gulizergahi
Program Program +/ Program Program
+ /  Giizergahi , Giizergahi ,7 [ Guzergahi Giizergahi

Takim Merkezi \
Guzergahi
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Kesici Telafisi Ornegi

G54
G17
G112
M154

G0G98Z.3
G0X1.4571Y1.4571

M8

G97P3000M133

Z.15

G01Z-.25F20.
G01G42X1.1036Y1.1036F10.
GO01X.75Y.75

Go1X-.5

GO03X-.75Y.5R.25

Go1Y-.5

GO03X-.5Y-.75R.25
GO1X.5
G03X.75Y-.5R.25
GO01Y.75
G01X1.1036Y1.1036
G0G40X1.4571Y1.4571
G0Z0.

G113

G18

M9

M155

M135

G28U0.

G28W0.HO.

M30

%

Y-ekseni takimlari is mili merkez hattina dik olarak hareket ettirir. Bu hareket X-ekseni ve Y-ekseni bilyel
vidalarinin bilesik hareketi ile elde edilir. Ayrica programlama bilgileri icin G17 XY dizlemi ve G19 YZ du-

zlemine bakin.
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Y-Ekseni Hareket Zarflari

Sonraki birkag sayfa Y-ekseni tornalarinin hareket zarflarini gosterir. Y-ekseni hareket limitleri VDI takim cebi
merkez hatti ve is mili merkez hatti ile ilgili olarak sonraki sayfalarda gésterilmektedir. Mevcut ¢alisma zarfinin
boyut ve pozisyonu radyal tahrikli takimlarin boyu ile degisir.

..Takimlarin kurulumunu yaparken sunlari dikkate alin:

« is parcasi capi

» Takim uzatma (radyal takimlar)

» Merkez hattindan gerekli Y-ekseni hareketi

VDI tareti ile Y-ekseni tornasi
Standart eksenel takim tutucular icin, kesim takiminin merkez hatti su is zarfi resminde mevcut olacaktir.

Radyal tahrikli takimlar kullanirken is zarfinin pozisyonu kaymayacaktir. Takim cebinin merkez hattindan uza-
yan kesim takiminin boyu zarfin kayma mesafesidir. Asagidaki resim VDI takim cebinin merkezi ile baglantil

olarak ig zarfini gosterir.

+Y.

2.00"

L

(50mm) &,}ﬂ
AN

14.00 (356 mm)

11.38" (289 mm)

17.90" (455 mm)

2.00" NS
(50mm) X ¢\
Ty
AT0.30"(8mm) | 1.61" (4Tmm) | 1.55" (39 mm) 2.86" (80 mm)
B|2.00" (50 mm) | 2.00" (50 mm) | 2.00" (50 mm) 2.00" (50 mm)
C|9.00" (228 mm) | 7.69" (195mm) [10.95" (278 mm)|  9.64" (245 mm)

15.28" (388 mm)
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Calisma ve Programlama

Y-ekseni komut edilebilir ve standart X ve Z ekseni ile ayni tarzda davranan tornalar Gzerindeki ilave bir
eksendir (bu sekilde donatiimissa). Y-ekseni igin gerekli aktivasyon komutu yoktur. Makine galistirma veya
kurulum modunda oldugunda daima kullanilabilirdir.

Dikkat: Makine tornalama operasyonu sirasinda Y-eksenini otomatik olarak konumlandirmayacaktir. Stand-
art takimlar kullaniliyorsa tiim iki-eksenli iglemler sirasinda Y-ekseni pargca programi veya operatorii ile sifira
konumlandiriimalidir.

Standart Haas G ve Mo kodlari Y-ekseni ile programlarken kullanilabilir. Litfen daha fazla bilgi igin bu
kilavuzun G ve M kodu bolimiine basvurun.

Duzlem secimi komutlari Y-ekseni tahrikli takim ile isleme islemleri icin gereklidir. Bu, hem Eksenel tahrikli
takimlar (Z-eksenine paralel takim merkez hatti) hem de radyal tahrikli takimlar (X-eksenine paralel takim
merkez hatti) igin gecerlidir. Litfen bu kullanim kilavuzunun G-kodu bélimiindeki G17, G18 ve G19 kodu
aciklamalarina bagvurun.

Freze tipi kesici telafisi tahrikli takim islemleri gergeklestirirken hem G17 hem de G19 dizlemlerinde uygu-
lanabilir. Telafiyi uygularken veya iptal ederken beklenmeyen hareketi 6nlemek icgin kesici telafisi kurallarina
uyulmalidir. Kullanilan Takimin Yarigap degeri o takimin takim geometrisi sayfasinin Yari¢cap kolonuna girilme-
lidir. Takim ucu "0" olarak kabul edilir ve hicbir deger girilmemelidir.

Programlama o6nerileri:

1) G53 kullanarak hizli hareketlerle Eksene referansa veya givenli bir takim degistirme konumuna gitmesini
komut edin. Y-ekseni ve X-ekseninin birbirleriyle iligkili pozisyonlarindan bagimsiz olarak her iki eksene ayni
anda komut verilebilir. Tim eksenler komut edilen pozisyona dogru MAKS olasi hizda hareket edecek ve
aynl anda sona ermeyecektir.

G28 kullanilarak Y ve X eksenlerine komut veriliyorsa, su sartlara uyulmalidir ve agiklanan davranig beklen-
melidir.

* Y-ekseni is mili merkez hattinin (pozitif Y-ekseni koordinatlari) Gzerindeyken X-eksenine referansa gitmek
komut edilirse, alarm 317 (hareket araligi tizerinde Y) verilecektir. ilk 6nce Y-eksenine sonra X-eksenine
komut verin.

» X-eksenine referansa gitmek komut edilirse ve Y-ekseni is mili merkez hatti altinda ise (negatif Y ekseni
koordinatlar), X-ekseni referansa gidecek ve Y hareket etmeyecektir.

* Hem X-eksenine hem de Y-eksenine G28 X0 YO kullanilarak referansa gitmek komut edilirse ve Y-ekseni is
mili merkez hatti altinda ise (negatif Y ekseni koordinatlari), Y-ekseni ilk 6nce referansa gidecek ve X-ekseni
takip edecektir.

2) Tahrikli takim ile isleme islemleri yapilirken ve C-ekseninin ara degeri bulunmuyorsa daima ana ve/veya
ikincil is millerini (varsa) kelepgeleyin.

Pozisyonlama igin C-eksenine komut verildiginde frenin daima otomatik olarak ayrilacagini unutmayin. Daha
fazla bilgi igin C-ekseni, Tahrikli Takim ile isleme ve M-kodu bélimiine bagvurun.

3) Su korunmali gevrimler Y-ekseni ile kullanilabilir. Daha fazla bilgi igin bu kilavuzun G-kodu bélimiine
basvurun.

G17 Dizlemi (Eksenel) Sadece Sunlari Calistirir:
Delme: G74, G81, G82, G83,

Delik Delme: G85, G89,

Frezede Kilavuz Cekme: G95, G186,

G19 Dizlemi (Radyal) Sadece Sunlari Caligtirir:
Delme: G75 (bir yiv agma gevrimi)

Frezede Kilavuz Cekme: G195, G196.
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Program Ornegi

%
002003
N20

T101
G19
Go8
M154

GO0 G54 X6. CO. YO0. Z1.

G00 C90.

M14

G97 P3000 M133
GO0 X3.25 Y-1.75 Z0.
G00 X2.25 Y-1.75
M08

GO01Y1.75 F22.
GO0 X3.25

GO0 Y-1.75 Z-0.375
G00 X2.25
GO01Y1.75 F22.
GO0 X3.25

GO0 Y-1.75 Z-0.75
G00 X2.25
GO01Y1.75 F22.
GO0 X3.25

G00 X3.25YO0. Z1.
M15

M135

M155

M09

GO0 G28 HO.

GO0 X6. YO0. Z3.
G18

G99

MO1

M30

%

B I
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MAKROLAR (OPSIYONEL)

Bu kontrol 6zelligi opsiyoneldir; bilgi igin servisinizi arayin.

Makrolar, standart G-kodu ile mimkin olmayan yetenekler ve kontrol igin esneklik saglar. Olasi bazi
kullanimlar, pargalarin familyasi, 6zel korunmali gevrimleri, karmasik hareketler ve opsiyonel cihazlarin
kullanimidir.

Bir makro, birgok defa galistirilabilen herhangi bir rutin/alt programdir. Bir makro komutu, bir degeri bir
degiskene tahsis edebilir veya bir degiskenden degeri okuyabilir, bir ifadeyi degerlendirebilir, sartli veya
sartsiz olarak bir program iginde bir bagka noktada dallara ayirabilir, veya sartli olarak programin bir béla-
munu tekrarlayabilir.

Asagida Makrolarin uygulamalarina birka¢ érnek bulacaksiniz. Burada makro kodu vermektense, Makrolarin
kullanabilecegdi genel uygulamalarin altini gizecegiz.

Atolyede Tekrar Tekrar Tekrarlanan Basit Modeller - Tekrar tekrar modellerin olusmasi makrolarin
kullanimi olarak tanimlanabilir ve kaydedilir. Ornegin:

 Pargalarin familyasi
* Yumusak ¢ene igsleme
¢ Kullanici tanimli "korunmali” ¢evrimleri (6zel kanal agma gevrimleri gibi)

Programa Bagli Otomatik Ofset Ayari - Makrolarla, koordinat ofsetleri her bir programda ayarlanabilir boyl-
ece kurulum islemleri kolaylasir ve hata egilimi azalir.

Probing (Problama) - Problama makinenin yeteneklerini bircok sekilde arttirir. Asagidaki olanaklar igin
sadece bir ipucudur.

* Daha sonraki talas islemi igin, bir parganin bilinmeyen ebatlarini tanimlamak igin profilinin
olusturulmasi.

* Ofset ve asinma degerleri igin takim kalibrasyonu.

¢ Talas isleminden 6nce dokiim lizerindeki malzeme toleransini tanimlamak igin inceleme.

Faydali G ve M Kodlari
MO00, M01, M30 - Programi Durdur
GO04 - Rolanti Siresi

G65 Pxx - Makro alt program ¢agrisi. Degiskenlerin gegisine izin verir.
M96 Pxx Qxx -  Ayri Giris Sinyali 0 oldugunda Kosullu Yerel Bransman

M97 Pxx - Yerel Alt Yordam Cagrisi

M98 Pxx - Alt Program Cagrisi

M99 - Alt Program Geri Donlisi veya Donguisu
G103 - Blok Onden Okuma Limiti. Kesici telafisine izin verilmez
M109 - interaktif Kullanici Girisi (bkz. "M Kodlar" balimii)
Ayarlar
Makro programlarini (9000 serisi programlari) etkileyen 3 ayarlama vardir, bunlar 9xxxx progs Lock (#23),
9xxx Progs Trace (#74) ve 9xxx Progs Single BLK (#75)'tur.

Onden Okuma
Onden Okuma, makro programlamada biylik énem tasiyan bir husustur. Kontrol, islemi hizlandirmak igin
zamanindan dnce mumkin olabildigi kadar ¢ok sayida hatti islemeye calisacaktir. Bu, makro degiskenlerinin
yorumlanmasini igerir. Ornegin,

#1101 =1
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G04 P1.

#1101 =0

Bir ciktiyr agmayi amaglar, 1 saniye bekler, ve sonra kapatir. Buna ragmen, dnden okuma bu ¢iktinin
acilmasina ve daha sonra rélanti stiresi islemdeyken hemen geri kapanmasina neden olacaktir. G103 P1
onden okumayi 1 bloda sinirlamak icin kullanilabilir. Bu 6rnegin dogru bir sekilde ¢alismasini saglamak igin,
asagidaki sekilde dizenlenmelidir:

G103 P1 (G103 ile ilgili daha fazla agiklama igin el kitabinda G-kodu bolimiine bakin)

4’#1101=‘I
G04 P1.

#1101=0

Yuvarlama

Kontrol ondalik sayilari gift sayi olarak kaydeder. Bunun sonucu olarak, degiskenlere kaydedilen sayilar

en sagdaki 1 basamak agisindan farkli olabilir. Ornegin, makro degiskenine #100 7 sayisi kaydedildi, daha
sonra 7.000001, 7.000000, veya 6.999999 olarak okunabilir. Eger sizin ifadeniz "IF [#100 EQ 7]..." ise, yanhsg
okuma verebilir. Bunun daha gulvenli bir sekilde programlanmasi igin kullanilacak olan sudur, "IF [ROUND
[#100] EQ 7]...". Daha sonrasinda kesirli parca gérmeyi beklemediginiz makro degiskenlerine kesir kayd-
ederken bu bir problem yaratabilir.

ALISTIRMA HAKKINDA NoOTLAR

Makro degiskenleri, ayarlamalar ve ofsetler gibi, RS-232 veya USB araciliiyla kaydedilebilir veya yiklene-
bilir. Kontrol Veri Transferi bolimine basvurun.

Degisken Ekran Sayfasi

Makro degiskenleri mevcut komutlar ekranindan goriintilenebilir ve diizenlenebilir. Sayfalara ulagsmak igin,
CURNT COMDS digmesine basin ve dnceki/sonraki sayfa tusunu kullanin.

Kontrol bir programi yorumladiginda, degisken degisiklikleri degisken ekran sayfasinda goérintilenir ve
sonuglar izlenebilir. Makro degiskeni, bir degerin giriimesiyle ve sonra WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine
basarak ayarlanir. Makro Degiskenleri ORIGIN (ORIJIN) diigmesine basilarak silinebilir. Makro degiskeni
sayisi girildiginde ve yukari/asagdi okuna basildiginda o degisken aranacaktir.

Goruntulenen degiskenler programin ¢alismasi sirasindaki degiskenlerin degerini temsil eder. Bu durumda,
bu gercek makina hareketlerinin 15 blok ilerisinde olabilir. Blok tamponlamayi sinirlamak i¢in bir programin
baslangicinda bir G103 takarken programin ayiklanmasi daha kolaydir ve daha sonra G103'Un ¢ikariimasi
sonrasinda ayiklanma tamamlanir.

Makro Argiimanlari

Bir G65 beyanindaki argiimanlar, degerleri gondermek ve yerel degiskenlerin gagrilmis makro alt yordamina
ayarlanmasi anlamina gelir. Asagidaki iki tablo, bir makro alt yordaminda kullanilan alafabetik adres
degiskenlerinin sayisal degiskenlere eslesmesini gdsterir.

Alfabetik Adresleme

Adres: A B C D E F G H | J K'dir. L M
Degisken: 1 2 3 7 8 9 - 11 4 5 6 - 13
Adres: NMHayr) O P Q R S T u v W X E Z
Degisken - - - 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
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Alternatif Alfabetik Adresleme

Adres: A B C | J K'dir. | J K'dir. | J
Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. 1
Degisken: 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
Adres: J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir.
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33

Argumanlar herhangi bir yizer noktali degeri doért ondalik basamakli olarak kabul eder. Kontrol metrik ise,
bindelik olarak kabul edecektir (.000). Asagida Ornek 2'de, yerel degisken #7, .0004 alacaktir. Eger bir ondalik
arguman degerinde mevcut degilse, 6rnegin: G65 P9910 A1 B2 C3, degerler asagidaki tabloya gére makro alt
programlarina geger:

Tamsayi Argiliman Gegisi (ondalik kesim olmadan)

Adres: A B C D E F G
Degisken: .001 .001 .001 1. 1 1. -

Adres: H I J Kdrr. L M N (Hayir)
Degisken: 1. .0001 .0001 .0001 1. 1. -

Adres: (0] P Q R S T U
Degisken: - - .0001 .0001 1 1. .0001
Adres: \Y w X E Z

Degisken: .0001 .0001 .0001 .0001 .0001

Tum 33 yerel makro degiskenleri, alternatif adresleme ydntemini kullanarak argiimanlarla atanmis degerler
olabilir. Asagidaki 6rnekler iki koordinat setinin bir makro alt yordamina nasil gdénderilecegini gosterir. #4'den
#9'a kadar yerel degiskenler .0001'den .0006'ya sirasiyla ayarlanacaktir.

Ornek: G65 P2000 11 J2 K3 14 J5 K6
G, L, N, O, ve P harfleri parametrelerin bir makro alt programina aktariimasi icin kullanilamaz.

Makro Degiskenleri
Makro degiskenlerinin U¢ kategorisi vardir: sistem degiskenler, global degiskenler, ve yerel degiskenler.
Katsayilar, bir makro ifadesine yerlestiriimis yizer nokta degerleridir. Bunlar A...Z adresleri ile birlesebilirler
veya bir ifadenin iginde kullanildiklarinda yalniz olabilirler. Katsayilar igin 6rnekler .0001, 5.3 veya -10'dur.

Yerel Degiskenler
Yerel deg@iskenler araligi #1 ve #33'tur. Yerel degiskenler seti daima mevcuttur. Bir alt program bir G65 ko-
mutu ile cagr calistinldiginda, yerel degiskenler kaydedilir ve yeni bir set kullanima hazir olur. Buna yerel
degiskenlerin "agi" adi verilir. Bir G65 ¢agrisi sirasinda, tanimsiz degerler ve G65 hatti degerleri olarak
ayarlanmis G65 hattindaki ilgili adres degiskenlerine sahip herhangi bir degisken olarak tim yeni degiskenler
silinir. Asagida, onlari degistiren adres degiskeni argimanlari ile birlikte yerel degiskenleri iceren bir tablo

mevcuttur.
Degisken: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Adres: A B c |1 J K'dir. D E F H
Alternatif: | J K'dir. | J
Degisken: 12 13 14 15 16 17 18 10 20 21 22
Adres: M Q R S T U \Y
Alternatif: K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. |
Degisken: 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33
Adres: W X E Z
Alternatif: J K'dir. | J K'dir. | J K'dir. | J K'dir.
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10, 12, 14-16 ve 27-33 degiskenlerinin ilgili adres argimanlari olmadigini unutmayin. Yukarida argiman-
larla ilgili bélumde gdsterilen I, J ve K argimanlari yeterli sayida kullaniimigsa bunlar ayarlanabilir. Makro alt
yordaminda bir kere yerel degiskenler okunabilir ve 1-33 degisken sayilari gonderilerek dizenlenebilir.

Bir makro alt yordaminin bir ¢cok defa tekrarinin yapilmasi icin L argimani kullanildiginda, argimanlar sadece
ilk tekrarda ayarlanir. Bu, 1-33 yerel degiskenleri ilk tekrarda dizenlenirse, bir sonraki tekrar sadece dizenle-
nen degerlere ulasabilecektir anlamina gelir. L adresi 1'den blylk oldugunda yerel dederler tekrardan tekrara
tutulur.

Bir M97 veya M98 vasitasiyla bir alt programi ¢gagirmak yerel degiskenler agi olusturmaz. M98 olarak
adlandirilan alt programda basvurulan herhangi bir yerel degisken, M97 veya M98 ¢agrisindan énce mevcut
olan degiskenlerler ve degerlerle aynidir.

Kuresel Degiskenler

Kuresel degiskenler her zaman ulasilabilen degiskenlerdir. Her bir kiiresel degiskenin sadece bir kopyasi
mevcuttur. Kiresel degiskenler U¢ aralikta gortlur: 100-199, 500-699 ve 800-999. Gu¢ kesildiginde kuresel
degiskenler hafizada kalr.

Bazen, kiresel degiskenleri kullanan fabrika ayarlari icin yazilmig bazi makrolar vardir. Ornegin, prob-
lama, palet degistiriciler, vb. Kiresel degiskenleri kullanirken, makinede baska bir program tarafindan
kullaniimadigina emin olun.

Sistem Degiskenleri

Sistem degiskenleri programlayiciya gesitli kontrol durumlari ile etkilesme yetenegi saglar. Bir sistem
degiskeninin ayarlanmasi ile, kontrol fonksiyonu duzenlenebilir. Bir istem degiskeninin okunmasiyla, bir
program degiskendeki degere bagli olarak davranigini dizenleyebilir. Bazi sistem degiskenleri bir Read Only
(Salt Okunur) durumuna sahiptir; bu programlayicinin onlari diizenleyemeyecegi anlamina gelir. Halihazirda
uygulanmigs sistem degiskenlerinin 6zet tablosu bunlarin kullanim agiklamalarini da igerir.

DEGISKENLER KULLANIM

#0 Bir sayi degil (salt okunur)

#1-#33 Makro ¢agri argimanlari

#100-#199 Genel amagli degiskenler gug kesildiginde kaydedilir
#500-#599 Genel amagl degiskenler gug kesildiginde kaydedilir
#600-#699 Genel amagli deg@iskenler gug kesildiginde kaydedilir
#700-#749 Gizli degiskenler sadece dahili kullanim igindir
#750-#751 Seri port 2 veri toplamasi

#800-#999 Genel amagli deg@iskenler gu¢ kesildiginde kaydedilir

#1000-#1063
#1064-#1068

64 ayri girigler (salt okunur)

MOCONTH1 uzerindeki X, Y, Z, A, ve B-eksenleri igin maksi-
mum eksen yukleri

#1080-#1087
#1090-#1098

Sayisal girislere ham analog (salt okunur)
Sayisal giriglere filtrelenmis analog (salt okunur)

#1094
#1098
#1100-#1139
#1140-#1155
#1264-#1268

#2001-#2050
#2101-#2150

Sogutma Sivisi Seviyesi

Haas vektor surlci ile is mili yuku (salt okunur)
40 ayri ¢iktilar

Coklu cikti vasitasiyla 16 ekstra role giktilari

MOCON?2 (zerindeki U, V, W, SS, ve TT igin maksimum
eksen yukleri

X ekseni takim kaydirma ofsetleri
Z ekseni takim kaydirma ofsetleri
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DEGISKENLER KULLANIM

#2201-#2250 Takim ucu yarigap ofsetleri
#2301-#2350 Takim ucu yoni

#2701-#2750 X-ekseni takim asinmasi ofsetleri
#2801-#2850 Z-ekseni takim aginmasi ofsetleri
#2901-#2950 Takim ucu yaricap asinmasi ofsetleri
#3000 Programlanabilir alarm

#3001 Milisaniye zamanlayici

#3002 Saat zamanlayici

#3003 Tek satir bastirma

#3004 Atlama kontrolu

#3006 Mesaj ile programlanabilir durma
#3011 Yil, ay, giin

#3012 Saat, dakika, saniye

#3020 Glg¢ agcma zamanlayicisi (salt okunur)
#3021 Cevrim baglatma zamanlayicisi
#3022 Besleme zamanlayicisi

#3023 Simdiki ¢cevrim siresi

#3024 Son gevrim slresi

#3025 Bir 6nceki ¢gevrim stresi

#3026 is milindeki takim (salt okunur)
#3027 is mili devri (salt okunur)

#3030 Tek Satir

#3031 Kuru Calstrm

#3032 Blok Silme

#3033 Ops Durdurma

#3901 M30 sayi 1

#3902 M30 sayi 2

#4001-#4020 Onceki blok grup kodlari
#4101-#4126 Onceki blok adres kodlari

Not: 4101'den 4126'ya eslestirme "Makro Argimanlarn” béliminde-
ki alfabetik adresleme ile aynidir; 6rn. x1.3 ifadesi #412 degiskenini
4 ila 1.3'e ayarlar.

#5001-#5006 Onceki blok son konum
#5021-#5026 Simdiki makine koordinat konumu
#5041-#5046 Simdiki is koordinat konumu
#5061-#5069 Simdiki atlama sinyal konumu - X, Z, Y, A, B, C, U, V, W
#5081-#5086 Mevcut takim ofseti

#5201-#5206 Ortak ofset

#5221-#5226 G54 is pargasi ofsetleri
#5241-#5246 G55 is parcasi ofsetleri
#5261-#5266 G56 is parcgasi ofsetleri

#5281-# 5286 G57 is pargasi ofsetleri
#5301-#5306 G58 is pargasi ofsetleri
#5321-#5326 G59 is pargasi ofsetleri
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DEGISKENLER
#5401-#5450
#5501-#5550
#5601-#5650
#5701-#5750
#5801-#5850
#5901-#6000
#6001-#6277
#6501-#6999

KULLANIM

Takim besleme zamanlayicilari (saniye)
Toplam takim zamanlayicilari (saniye)
Takim émri monitér limiti

Takim émri monitdr sayaci

Takim yiku denetimi (azami yikua algilandr)
Takim yukd monitdr limiti

Ayarlar (salt okunur)

Parametreler (salt okunur)

Not: Blyuk degerlerin alcak konum bitleri, ayarlar ve parametrelerin
makro degiskenlerinde gérinmeyecektir.

#7001-#7006 (#14001-#14006)
#7021- #7026 (#14021-#14026)
#7041-#7046 (#14041-#14046)
#7061-#7066 (#14061-#14066)
#7081-#7086 (#14081-#14086)
#7101-#7106 (#14101-#14106)
#7121-#7126 (#14121-#14126)
#7141-#7146 (#14141-#14146)
#7161-#7166 (#14161-#14166)
#7181-#7186 (#14181-#14186)
#7201-#7206 (#14201-#14206)
#7221-#7226 (#14221-#14221)
#7241-#7246 (#14241-#14246)
#7261-#7266 (#14261-#14266)
#7281-#7286 (#14281-#14286)
#7301-#7306 (#14301-#14306)
#7321-#7326 (#14321-#14326)
#7341-#7346 (#14341-#14346)
#7361-#7366 (#14361-#14366)
#7381-#7386 (#14381-#14386)

#8550 Ayri Takim ¢ Capi
#8552 Maksimum kayith titresimler

G110 (G154 P1) ek is parcasi ofsetleri
G111 (G154 P2) ek is parcasi ofsetleri
G114 (G154 P3) ek is pargasi ofsetleri
G115 (G154 P4)ek is pargasi ofsetleri
G116 (G154 P5) ek is pargasi ofsetleri
G117 (G154 P6) ek is parcasi ofsetleri
G118 (G154 P7) ek is pargasi ofsetleri
G119 (G154 P8) ek is pargasi ofsetleri
G120 (G154 P9) ek is pargasi ofsetleri
G121 (G154 P10) ek is pargasi ofsetleri
G122 (G154 P11) ek is pargasi ofsetleri
G123 (G154 P12) ek is pargasi ofsetleri
G124 (G154 P13) ek is pargas! ofsetleri
G125 (G154 P14) ek is parcasi ofsetleri
G126 (G154 P15) ek is pargasi ofsetleri
G127 (G154 P16) ek is parcas! ofsetleri
G128 (G154 P17) ek is pargasi ofsetleri
G129 (G154 P18) ek is pargasi ofsetleri
G154 P19 ek is parcasi ofsetleri

G154 P20 ek is pargasi ofsetleri

#8553 X ekseni takim kaydirma ofsetleri
#8554 Z ekseni takim kaydirma ofsetleri
#8555 Takim ucu yarigap ofsetleri
#8556 Takim ucu yonu

#8559 X-ekseni takim asinmasi ofsetleri
#8560 Z-ekseni takim aginmasi ofsetleri

#8561 Takim ucu yaricap asinmasi of-
setleri

#8562 Takim besleme zamanlayicilari
#8563 Toplam takim zamanlayicilari
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#8564 Takim omri denetim limiti

#8565 Takim 6mri denetim sayaci

#8566 Takim yuku denetimi azami yuku algilandi

#8567 Takim yuku monitdr limiti

#14401-#14406
#14421-#14426
#14441-#14446
#14461-#14466
#14481-#14486
#14501-#14506
#14521-#14526
#14541-#14546
#14561-#14566

G154 P21 ek is parcasi ofsetleri
G154 P22 ek is pargasi ofsetleri
G154 P23 ek is pargasi ofsetleri
G154 P24 ek is parcasi ofsetleri
G154 P25 ek is pargasi ofsetleri
G154 P26 ek is pargasi ofsetleri
G154 P27 ek is parcasi ofsetleri
G154 P28 ek is pargasi ofsetleri
G154 P29 ek is pargasi ofsetleri

#14581-#14586 G154 P30 ek is pargasi ofsetleri
[ ]

[ ]

[ ]

#14781-#14786 G154 P40 ek is pargasi ofsetleri
[ ]

[ ]

[ ]

#14981-#14986 G154 P50 ek is pargasi ofsetleri
[ ]

[ ]

[ ]

#15181-#15186 G154 P60 ek is pargasi ofsetleri
[ ]

[ ]

[ ]

#15381-#15386 G154 P70 ek is pargasi ofsetleri
[ ]

[ ]

[ ]

#15581-#15586 G154 P80 ek is pargasi ofsetleri

[ ]

[ ]

[ ]

#15781-#15786 G154 P90 ek is pargasi ofsetleri

[ ]

[ ]

[ ]

15881-15886 G154 P95 ek is pargasi ofsetleri
15901-15906 G154 P96 ek is pargasi ofsetleri
15921-15926 G154 P97 ek is pargasi ofsetleri
15941-15946 G154 P98 ek is parcasi ofsetleri
15961-15966 G154 P99 ek is pargasi ofsetleri
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Degiskenler #750 ve #751
Bu makro degiskenler girdileri seri port 2'den toplarlar. Programlayici seri port 2 ara belleginde siralanmis ver-
iler Gzerinde test yapabilir ve islem igin veri toplayabilir. Makro degisken #750, RS232 port 2'de bekleyen veri
olmasi durumunda programlayiciy! bilgilendirecektir. 1 deg@eri alici ara bellekte siralandiriimis veri oldugunu
gOsterir, aksi halde 0 deg@eri ger dondurilecektir. Makro degisken 751, veri siralandirildiginda giris ara
belleginden ilk karakteri toplar; bu nedenle bos olup olmadiginin anlasiimasi igin ilk 6nce ara bellek igeriginin
kontrol edilir, eger bos degilse siralandiriimis bir sonraki karakter degeri geri dondurilecektir.

1-Bit Ayn Girigler
"Yedek" olarak gosterilen grisler harici cihazlara baglanabilir ve programlayici tarafindan kullanilir.

1-Bit Ayn Ciktilar
Haas kumandasi 56 ayri ¢iktiya kadar kontrol edebilir. Buna ragmen, bu ¢iktilarin birkagi halihazirda Haas
kontrol6ru tarafindan kullanima ayrilmiglardir.

DIKKAT! Sistem tarafindan ayrilmis giktilari kullanmayin. Bu giktilarin kullanimi yaralanmaya veya ekipmaninizda
hasara neden olabilir.

Kullanici "yedek" olarak gosterilmis degiskenleri yazarak bu giktilarin durumunu degistirebilir. Ciktilar
rolelere baglanmigsa, "1" atamasi rdleyi ayarlar. "0" atamasi réleyi siler. Bu ¢iktilarin referans gosteriime-
si, ¢ciktinin mevcut durumunu geri déndurecektir ve bu belki de son atanan deger olacaktir veya M kodu
kullanimi tarafindan ayarlanan c¢iktinin son durumu olacaktir. Ornegin, #1108 ¢iktisinin "yedek" olarak
dogrulanmasindan sonra:

#1108 = 1; (#1108 rolesini agar)

#101 = #3001+1000; (101, su andan itibaren 1 saniyedir)

WHILE [[#101 GT #3001] AND [#1109 EQ 0]] DO1

END1 (1 saniye veya #1109 rolesi yukari gikana kadar
burada bekleyin)

#1108 = 0; (#1108 rolesini kapatir)

Kontrol M-kodu réle karti ile donatilmamissa, M21 ve M28 arasi #1132-#1139'den eslesecektir. E§er M-kodu
role kari takili ise, bilgi ve talimatlar i¢cin 8m-opsiyonu bdlimine bakin.

NOT: Daima, yeni donanim kullanan makrolar i¢in gelistiriimis programlari test edin veya kuru calistirin.

Azami Eksen Ykleri
Asagidaki degiskenler simdi her bir eksen icin azami yuk degerlerini kapsamak i¢in kullanilir. Makineye ¢evrim
glcl verilerek veya programda makroyu sifir olarak ayarlayarak (6rnegin, #1064=0;) silinebilirler.

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
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Takim Ofsetleri

Asagidaki geometriyi, kaymayi veya asinma ofset degerlerini okumak veya ayarlamak icin asagidaki makro
degiskenlerini kullanin:

#2001-#2050 X-ekseni geometri/kaydirma ofseti
#2101-#2150 Z-ekseni geometri/kaydirma ofseti
#2201-#2250 Takim ucu yaricap geometrisi
#2301-#2350 Takim ucu yonu

#2701-#2750 X-ekseni takim asinmasi
#2801-#2850 Z-ekseni takim aginmasi
#2901-#2950 Takim ucu yarigap asinmasi

Programlanabilir Mesajlar
#3000 - Alarmlar programlanabilirler. Programlanabilir bir alarm Haas dahili alarmlari gibi ¢calisacaktir. Makro
degiskeni #3000'in 1 ve 999 arasinda bir saylya ayarlanmasi ile bir alarm olusturulabilir.

#3000 = 15 (Mesaj alarm listesine yerlestirildi) - Bu yapildiginda, "Alarm" ekranin alt tarafinda 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 sifilanmalidir. Programlanabilir alarmlar daima 1000 ila 1999 arasinda numaralandirilir. Yorumun ilk
34 karakteri alarm mesaji i¢in kullanilacaktir.

Zamanlayicilar

Haas makrolari iki zamanlayiciya ulagabilirler. Bu zamanlayicilar ilgili dediskene bir numara tahsis edilerek bir
degere ayarlanabilirler. Bir program daha sonra bu degiskeni okuyabilir ve zamanlayicinin ayarlanmasindan
itibaren gecen sureyi saptayabilir. Zamanlayicilar bekleme c¢evrimlerini kopyalamak icin, kisimdan kisima
zamanli veya zamana bagli davranigin her ne zaman istendigini tanimlamak icin kullanilabilirler.

#3001 Mili saniye Zamanlayicisi - Mili saniye zamanlayicisi her 20 mili saniyede glncellestirilir ve bu
nedenle aktiviteler sadece 20 mili saniyelik hassasiyetle zamanlanabilirler. Glg agildiginda, mili saniye
zamanlayicisi sifirlanir. Zamanlayicinin 497 gunlik sinirt vardir. #3001'e ulastiktan sonra geri donen tim
numara mili saniye sayisini temsil eder.

#3002 Saat Zamanlayicisi - Saat zamanlayicisi, #3002'ye ulastiktan sonra geri dénen numaranin saat
olmasi disinda mili saniye zamanlayicisina benzer. Saat ve mili saniye zamanlayicilari birbirlerinden bagimsiz
olarak ayarlanabilirler.

Sistem Atlamalan
#3003 - Degisken 3003 Tek Satir Bastirma parametresidir. Tek Satir fonksiyonunu G-kodunda atlar. Asagidaki
ornekte #3003 1'e esit olarak ayarlandiginda Tek Satir reddedilir. M3003 =1 olarak ayarlandiktan sonra, her
bir G-kodu komutu (2-4 satirlari) Tek Satir fonksiyonu agik olsa da slrekli olarak galistirihr. #3003 sifira esit
olarak ayarlandiginda, Tek Satir normal olarak galisacaktir. Her bir kod satirinda (6-8 satirlari) kullanici Cycle
Start (Cevrim Bagslatma) tusuna basmalidir.

#3003=1;

G54 GO0 G90 X0 Z0;
G81 R0.2 Z-0.1 F20 LO;
S2000 MO3;

#3003=0;

T02 MOG6;

G83 R0.2 Z-1. F10. LO;
X0. Z0,;

Degisken #3004
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Degisken #3004 calisirken belirli kontrol ézelliklerini atlayan bir degiskendir. ilk bit Besleme Bekletme buto-
nunu devreden ¢ikarir. Kodun bir béliminde besleme bekletme kullanilmayacaksa, kodun belirli satirlarindan
once 1'e atanmis #3004 degiskenini koyun. Kodun bu boéliminden sonra, #3004'lG Besleme Bekletme buto-
nunun fonksiyonunu tekrar kaydetmek igin 0'a ayarlayin. Ornegin:

Yaklagsma kodu (Besleme Bekletme izinli)

#3004=1; (Besleme Bekletme butonunu devreden gikarir)
Durdurulamayan kod (Besleme Bekletme izinsiz)

#3004=0; (Besleme Bekletme butonunu devreye sokar)
Ayirma kodu (Besleme Bekletme izinli)

Asagidaki degisken #3004 bitlerinin ve birlesmis atlamalarin bir haritasidir.
E = Etkin D = Devre DisI

#3004 BESLEME ILERLEME HizI KESIN DURMA
TUTMA ATLAMA KONTROL
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

Bir MOO gibi harket eden durdurmalar programlanabilir. Kontrol durur ve Cycle Start (Cevrim Baslat) tusuna
basilana kadar bekler. Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basildiginda, program #3006'dan sonra blokla
devam eder. Asagidaki 6rnekte, yorumun ilk 15 karakteri ekranin alt sol béliminde goruntilenir.

IF [#1 EQ #0] THEN #3006=101(buradaki yorum);

#4001-#4021 Son Blok (Kipli) Grup Kodlar

G kodlarinin gruplamasi daha verimli islem saglar. Benzer fonksiyonlarla G kodlari genellikle ayni grup
altindadir. Ornegin, G90 ve G91 grup 3 altindadir. Bu degiskenler herhangi bir 21 grubu icin son veya
varsayilan G kodunu kaydeder. Grup kodunu okuyarak, bir makro programi G-kodunun davranisini
degistirebilir. 4003 91'i iceriyorsa, bir makro program tim hareketlerin mutlak olmaktansa artan olmasi
gerektigine karar verebilir. Sifir grubu igin birlesmis degisken yoktur; sifir grubu G kodlari Kipsizdir.

#4101-#4126 Son Blok (Kipli) Adres Verileri

A-Z (G harig) adres kodlari kipli degerler olarak korunur. Onden okuma islemi tarafindan yorumlanan kodun
son satirl tarafindan gdsterilen bilgi 4101'den 4126'ya kadar degiskenlerde kapsanir. Degisken numaralarinin
alfabetik adreslerle sayisal eslesmesi alfabetik adresler altindaki eslesmeyle uyusur. Ornegin, énceden
yorumlanan D adresinin degeri #4107'de bulunur ve son yorumlanan | degeri #4104'ddr. Bir makroyu M-
koduna adlandirirken, dediskenleri makrodaki 4101'den 4126'ya kadar olan degerleri kullanmak yerine; 1-33
degiskenlerini kullanarak makroya aktaramayabilirsiniz.

#5001-#5005 Son Hedef Konum

Son hareket blogu son programlanan noktasina sirasiyla #5001-#5005, X, Y, Z, A, ve B degiskenlerinden
erigilebilir. Degerler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilinir.

134
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Eksen Konumu Degiskenleri
#5021 X-ekseni #5024 A-ekseni
#5022 Z-ekseni #5025 B-ekseni
#5023 Y-ekseni #5026 C-ekseni

#5021-#5026 Mevcut Makine Koordinati Konumu
Makine koordinatlarindaki mevcut konum sirasiyla #5021-#5025, X, Z, Y, A ve B'den elde edilebilir. Makine
hareket ederken degerler okunamaz. #5023 (Z) degeri ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.

#5041-#5045 Mevcut is Koordinati Konumu
Mevcut is koordinatlarindaki mevcut konum sirasiyla #5041-5045, X, Y, Z, A, B ve C'den elde edilebilir. Ma-
kine hareket ederken degerler okunamaz. #5043 (Z) dederi ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.

#5061-#5069 Mevcut Atlama Sinyali Konumu
Son atlama sinyalinin tetiklendigi konum sirasiyla #5061-#5069, X, Y, Z, A, B, C, U, V, ve W'den elde edilebilir.
Degerler mevcut is koordinat sisteminde verilir ve makine hareket ederken kullanilabilinir. #5063 (Z) degeri
ona uygulanan takim boyu telafisine sahiptir.

#5081-#5086 Takim Boyu Telafisi
Takima uygulanan mevcut toplam takim boyu telafisi geri doner. T kodu arti asinma degerindeki mevcut kipli
deger seti tarafindan gosterilen takim geometrisini icerir.

#6996-#6999 Makro degiskenler kullanarak parametre erigimi
Bir programin 1 ila 1000 arasindaki parametrelere ve herhangi bir parametre bitine erisimi asagidaki sekilde
mumkindur:

#6996: Parametre Numarasi

#6997: Bit Numarasi (istege bagh)

#6998: 6996 degiskeninde parametre numarasi degerini igerir

#6999: 6997 degiskeninde belirtilen parametre bitinin bit degerini (0 veya 1) igerir
6997.

NOT: 6998 ve 6999 degiskenleri salt okunurdur.

Kullanim

Bir parametrenin degerine erismek igin, parametrenin sayisi 6998 makro degiskenini kullanan mevcut
parametre degerinden sonraki 6996 degiskeninin icine kopyalanir, su sekilde:

#6996=601 (Parameter 601'i tanimlar)

#100=#6998 (Parameter 601 degerini #100 degiskenine kopyalar)
Belirli bir parametre bitine erismek i¢in, parametre sayisi 6996 degiskenine kopyalanir ve bit sayisi 6997
makro degiskenine kopylanir. Bu parametre bitinin degeri asagidaki gibi 6999 makro degiskenini kullanarak
bulunur:

#6996=57 (Parameter 57'i tanimlar)
#6997=0 (Biti O olarak tanimlar)
#100=#6999 (Parameter 57 0 bitini #100 degiskenine kopyalar)

NOT: Parametre bitleri 0 ila 31 arasinda numaralandirilir. 32-bit parametreler ekran tizerinde, Uis-solda bit O
ve alt-sagda bit 31 ile formatlanir.
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Ofsetler
Tum takim is parcasi ofsetleri okunabilir ve bir makro ifadesi igcinde ayarlanabilir. Bu programlayicinin
koordinatlari yaklasik konumlara dnceden ayarlamasina, veya atlama sinyali konumlari ve hesaplamalarinin
sonuglarina bagli olan degerlere ayarlanmasini saglar. Herhangi bir ofset okundugunda, blok ¢alistirilana
kadar 6nden okuma sirasi yorumlamasi durdurulur.

#5201-#5206 G52 X,Z,Y,A, B, C Ofset Degerleri
#5221-#5226 G54« v

#5241-#5246 Gh5 « wre m mw

#5261-#5266 G56 “ “

#5281-#5286 (CHYAN

#5301-#5306 Ghg « wre mmH

#5321-#5326 G559« “r

#7001-#7006 G110 X, Z, Y, A, B, C Ofset Degerleri
#7021-#7026 owm e

#7381-#7386 G129 X, Z,Y, A, B, C Ofset Degerleri

Degisken Kullanimi
Tdm degiskenler bir pozitif numara ile devam eden numara isareti (#) ile gosterilir; 6rnegin: #1, #101, ve
#501. Degiskenler yizer nokta numaralari olarak gosterilen ondalik degerlerdir. Eger bir degisken hig
kullaniimadiysa, 6zel bir "tanimsiz" deger alabilir. Bu hi¢ kullaniimadigini gdsterir. Bir degisken 6zel degisken
#0 ile tanimsiz olarak ayarlanabilir. #0 tanimsiz bir dedere veya iginde kullanildigi baglama bagh olarak 0.0
degerine sahiptir. Degiskenlere dolayli referanslar degisken numaralarini parantez icine alarak verilebilir #[ex-
pression]. Expression (ifade) degerlendirilir ve sonug erisilen degisken olur. Ornegin:

#1=3;

#[#1]=3.5 + #1;

Bu #3 degiskenini 6.5 degerine ayarlar.

Degiskenler, "adres" A..Z harflerine karsilik geldiginde G-kodu yerine kullanilabilir.
Blok N1 G0 X1.0; icinde; deg@iskenler asagidaki degerlere ayarlanabilir: #7 = 0; #1 = 1.0; ve blok sununla
degistirilir: N1 G#7 X#1;. Calisma zamaninda degiskenlerdeki dederler adres degerleri olarak kullanilir.

ADRES DEGISIKLIGI

A-Z kontrol adreslerinin ayarlanmasinin olagan metodu bir adresin numara ile devam etmesidir. Ornegin:
GO01 X1.5 Z3.7 F.02; G, X, Z ve F adreslerini sirasiyla 1, 1.5, 3.7 ve 0.02'ye ayarlar ve bu nedenle kontrolin
dogrusal olarak hareket etmesini saglar, GO1'i her bir devir igin 0.02 besleme oraninda X=1.5 Z=3.7 konumu-
na. Makro sdz dizimi adres degerinin herhangi bir degisken veya ifade ile degistiriimesine izin verir.

Bir dnceki ifade asagidaki kodla degigtirilebilir:

#1 =1,

#2 = 5;

#3 = 3.7;

#4 = 0.02;

G#1 X[#1+#2] Z#3 F#4; A..Z (N veya O hari¢) adreslerindeki izin verilen s6z dizimi asagidaki gibidir:
adres, -, degisken A-#101
adres]ifade] Z[#5041+3.5]
adres - [ifade] Z-[SIN[#1]]

Eger degiskenin degeri adres aralidi ile uyusmuyorsa, genel kontrol alarmi olugacaktir. Ornegin, asagidaki
kod gecersiz bir G kodu alarmina neden olacaktir ¢inkl G143 kodu yoktur: #1 = 143; G#1;
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Bir degisken veya ifade bir adres degeri yerine kullanildiginda, deder en sagdaki basamaga yuvarlanir. #1
=.123456 ise, G1 X#1 makine takimini X ekseni Gzerinde .1235'e hareket ettirecektir. Eger kontrol metrik
modda ise, takim X ekseni lizerinde .123'e hareket ettirilecektir.

Tanimsiz bir degisken bir adres degerinin yerine kullanildiginda, adres referansi reddedilir. Ornegin, #1
tanimsiz ise blok G00 X1.0 Z#1; G00 X1.0 olur, Z hareketi gerceklesmez.

Makro ifadeleri
Makro ifadeleri, programlayicinin kontrolt herhangi bir standart programlama dili ile ayni 6zelliklerle
isletmesine izin veren kod satirlaridir. Fonksiyonlari, operatorleri, sarth ve aritmetik ifadeleri, atama ifadelerini
ve kontrol ifadelerini igerir. Fonksiyonlar ve operatorler, degiskenleri ve degerleri degistirmek igin ifadelerde
kullanilirlar. Fonksiyonlar programlayicinin isini kolaylastirirken operatérler ifadeler igin gereklidir.

Fonksiyonlar
Fonksiyonlar programlayicinin kullanabilecegi yerlesik yordamlardir. Tim fonksiyonlar “function_name>
[argument]” (“fonksiyon_adi> [argiman]”) formuna sahiptir. Fonksiyonlar argimanlar gibi herhangi bir ifadeyi
atayabilirler. Fonksiyonlar ytizer nokta ondalik degerlerine dénerler. Haas kumandasi ile saglanan fonksiyon
su sekildedir:

FONKSIYON ARGUMAN DONUSLERI NOTLAR

SIN[ ] Dereceler Ondalik Sine

COS[] Dereceler Ondalik Cosine

TAN[ ] Dereceler Ondalik Tangent

ATAN[ ] Ondalik Dereceler Arctanjant, FANUC ATAN[ J/[1] ile ayni
SQRTI] Ondalk Ondalik Karekok

ABS[ ] Ondalik Ondalik Mutlak deger

ROUNDI ] Ondalik Ondalik Bir ondaligin yuvarlamasi
FIX[ ] Ondalik Tamsayi Kesilmis kesir

ACOS[ ] Ondalik Dereceler Arccosine

ASIN[] Ondalik Dereceler Arcsine

#[] Tamsayi Tamsayi Degisken Dolaylama
DPRNT[] ASCII text Harici Cikti

Fonksiyonlarla ilgili Notlar
"Yuvarlama" fonksiyonu kullanilan kapsama bagli olarak farkli ¢aligir. Aritmetik ifadelerde kullanildiginda, ke-
sirli bolimuU .5'e esit olan veya blyuk olan kesirli herhangi bir sayi bir sonraki tim tamsayiya kadar yuvarlanir,
aksi takdirde kesirli bolim sayidan tamamen atilir.

#1=1.714 ;

#2= ROUNDI[#1] ; (#2, 2.0'a ayarlanir)

#1=3.1416 ;

#2= ROUNDI[#1] ; (#2, 3.0'a ayarlanir)

Bir adres ifadesinde yuvarlama kullanildiginda, "Yuvarlama" argiimani adreslerin belirli hassasiyetine
yuvarlanir. Metrik ve aci ebatlari icin, Gic-konumlu hassasiyet varsayilandir. ing icin, dért-konumlu hassasiyet
varsayilandir. T gibi integral adresleri normal olarak olarak yuvarlanir.

#1=1.00333;

GO X[#1 +#1];

(X, 2.0067'ya hareket eder) ;

GO X[ ROUND[ #1 ]+ ROUND[ #1]1;
(X, 2.0066'ya hareket eder) ;
GOC[#1+#1];

(Eksen 2.007'ya hareket eder) ;

GO C[ ROUND[ #1]+ ROUND[#11]];
(Eksen 2.006'ya hareket eder) ;
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Yuvarlamaya Karsi Diizeltme
#1=3.54; #2=ROUNDI#1]; #3=FIX[#1]. #2, 4'e ayarlanacaktir. #3, 3'e ayarlanacaktir.

Operatorler
Operatorler su kategorilere ayrilabilir: Aritmetik operatorler, Mantiksal operatorler ve Boole operatorler.

Aritmetik operatorler, genel birli ve ikili operatorlerden olusur. Bunlar asagida veriimektedir:

+ - Unary plus (Birli artr) +1.23

- - Unary minus (Birli eksi) -[COS[30]]

+ - Binary addition (ikili sayi sisteminden toplama) #1=#1+5

- - Binary subtraction (ikili say! sisteminden gikarma) #1=#1-1

* - Multiplication (GCarpma) #1=#2*#3

/ - Division (Bolme) #1=#2/4

MOD - Remainder (Kalan) #1=27 MOD 20 (#1, 7'yi kapsar)

Mantiksal operatorler ikili bit degerlerinde ¢alisan operatorlerdir. Makro degiskenleri yuzer nokta
numaralaridir. Mantiksal operatdrler makro degiskenlerinde kullanildiginda, sadece yuzer nokta numarasinin
tamsay1 bolima kullanilir. Mantiksal operatorler sunlardir: OR (VEYA) - mantiksal olarak OR iki deger birlikte,
XOR - Sadece OR iki deger birlikte, AND (VE) - Mantiksal olarak AND iki deger birlikte

#1=1.0; 0000 0001
#2=2.0, 0000 0010

#3=#1 OR #20000 0011 Burada #3 degiskeni OR isleminden sonra 3.0 icerecektir.

#1=5.0;

#2=3.0;

IF [[#1 GT 3.0] AND [#2 LT 10]] GOTO1 Burada kontrol blok 1'e transfer edecektir ¢linkii #1 GT 3.0, 1.0'a ve #2

LT 10 1.0'a degerlenir, bu nedenle 1.0 AND 1.0, 1.0'dir (true (dogru)) ve
GOTO (GIDIN) gergeklesir.

Mantiksal operatorler kullanirken dikkatli olmaniz gerektigini unutmayin boylece istenilen sonug alinacaktir.

Boole operatorler daima 1.0 'a (True (Dogru)) veya 0.0 'a (False(Yanlis)) degerlenecektir. Alti adet Boole
operatorl vardir. Bu operatorler sarth ifadelerle sinirlandiriimamiglardir, ancak genellikle sartli ifadelerde
kullanilirlar. Bunlar asagida verilmektedir:

EQ - Esittir
NE - Esit degildir
GT - Buyuktur
LT - Kiguktur
GE - BuyUktur veya Esittir
LE - Klguktur veya Esittir
Asagidakiler Boole ve Mantiksal operatorlerin nasil kullanilacagini gosteren dort drnektir:

Ornek Agiklama

IF [#1 EQ 0.0] GOTO100; #1 degdiskenindeki deger 0.0'a esitse blok 100'e atla.

WHILE [#101 LT 10] DO(1; Degisken #101, 10'den kiigiikse DO1..END1 dénglsinu tekrarla.

#1=[1.0 LT 5.0]; Degisken #1, 1.0'a ayarlanir (DOGRU).

IF [#1 AND #2 EQ #3] GOTO1 Degisken #1, mantiksal olarak degisken #2 ile AND'lenmigse, #3'deki degere

esittir, 0 zaman kontrol blok 1'e atlar.
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ifadeler

ifadeler, kare parantezler "[" ve "]" tarafindan gercevelenmis degiskenler ve operatérlerin herhangi bir sirasi
olarak tanimlanir. ifadelerin iki kullanimi vardir: sartli ifadeler veya aritmetik ifadeler. Sartli ifadeler False
(Yanlis) (0.0) veya True (Dogdru) (sifir olmayan) degerlere donusur. Aritmetik ifadeler bir degeri tanimlamak igin
fonksiyonlarla birlikte aritmetik operatorleri kullanirlar.

Sarth ifadeler
Haas kumandasinda, Tum ifadeler bir sartli degere ayarlanir. Deger ya 0.0 (False (Yanlis)) veya sifir olmayan
bir degerdir (True (Dogru)). ifadenin kullanildigi baglam, ifadenin sartl ifade olup olmadigini tanimlar. Sartli
ifadeler, IF (EGER) ve WHILE (IKEN) ifadelerinde ve M99 komutunda kullanilirlar. Sartli ifadeler, True veya
False durumun degerlendirilmesine yardimci olmak igin Boole operatorlerini kullanabilirler.

M99 sartli sablonu Haas kumandasina 6zgudur. Makrolar olmadan, Haas kumandasindaki M99 ayni satira
bir P kodu koyarak mevcut alt programdaki herhangi bir satiri sartsiz olarak dallandirma yetenegine sahiptir.
Ornegin: N50 M99 P10; N10 satirinda dallara ayrilir. Cagrilan alt programin kontroliinii geri déndiirmez. Mak-
rolar etkin hale getirildiginde, sartsiz olarak dallara ayirmak icin M99 bir sartl ifade ile kullanilabilinir. Degisken
#100, 10'dan kiglUk oldugunda dallara ayirmak igin yukaridaki satiri asagidaki gibi kodlayabiliriz: N50 [#100
LT 10] M99 P10;

Bu durumda, sadece #100, 10'dan kiguk oldugunda dallanma olusur, aksi takdirde islem siradaki bir sonraki
program satiri ile devam eder. Yukarida, sarth M99 asagidaki ile degistirilebilir: N50 IF [#100 LT 10] GOTO10;

Aritmetik ifadeler

Bir aritmetik ifade degiskenleri, operatdrleri veya fonksiyonlari kullanan herhangi bir ifadedir. Aritmetik ifadeler
bir degere donusur ve genellikle atama ifadelerinde kullanilirlar, ancak bunlarla sinirli degillerdir. Aritmetik
ifade drnekleri:

#101=#145*#30;

#1=H#1+1;

X[#105+COS[#101]];

H[#2000+#13]=0:
Atama ifadeleri

Atama ifadeleri programlayicinin degiskenleri degistirmesini saglar. Atama ifadesinin formati su sekildedir:
ifade = ifade . Esittir isaretinin sol tarafindaki ifade daima dogrudan veya dolayli olarak, bir makro degiskenine
basvurmalidir. Asagidaki makro herhangi bir degere bir degiskenler sirasi baslatir. Burada hem dogrudan
hem de dolayl atamalar kullanilir.

00300 (Bir degiskenler dizisi baslatir) ;
N1 IF [#2 NE #0] GOTO2 (B=taban degiskeni) ;

#3000=1 (Taban degiskeni verilmemis) ;
N2 IF [#19 NE #0] GOTO3 (S=dizinin boyutu);

#3000=2 (Dizinin boyutu verilmemis) ;

N3 WHILE [#19 GT 0] DO1 ;

#19=#19-1 (Azaltim sayimi) ;
H[#2+#19]=#22 (V=diziyi ayarlamak igin deger) ;
END1;

M99;

Onceki makro degiskenlerin ti¢ setini baslatmak igin asagidaki gibi kullanilabilir:

G65 P300 B101. S20 (INIT 101..120 TO #0) ;

G65 P300 B501. S5V1  (INIT 501..505 TO 1.0) ;

G65 P300 B550. S5 V0O  (INIT 550..554 TO 0.0) ;
B101.'deki ondalik kesim, vb. gerekecektir.
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Kontrol ifadeleri
Kontrol ifadeleri, programlayicinin hem sartli hem de sartsiz olarak dallara ayirmasini saglar. Ayrica belli bir
kosula bagli olarak kodun bir bélimunun tekrarlanmasi yetenegini saglar.

Unconditional Branch (GOTOnnn and M99 Pnnnn) - Haas kumandasinda, sartsiz olarak dallara ayirmanin
iki metodu vardir. Bir sartsiz dal daima belirlenmis bloga dallanir. M99 P15, sartsiz olarak blok numarasi 15'e
dallanacaktir. M99, makrolar yUkli olsa da olmasa da kullanilabilir ve Haas kumandasinda sartsiz olarak
dallara ayirmanin geleneksel metodudur. GOTO15, M99 P15 ile ayni iglemi yapar. Haas kumandasinda, bir
GOTO (GIDIN) komutu diger G-kodlari gibi ayni satirda kullanilabilir. GOTO, M kodlari gibi diger herhangi bir
komut sonrasinda calistirilir.

Computed Branch (GOTO#n and GOTO [expression]) - Hesaplanmis dallandirma, programin ayni alt
programda kontroll diger bir kod satirina transfer etmesini saglar. Program calistikca, GOTO [expression]
formunu kullanarak blok hesaplanabilir, veya GOTO#n formunda oldugu gibi, blok bir yerel degisken igerisine
atanabilir.

GOTO, Hesaplanmis dal ile birlesmis degisken veya ifade sonucunu yuvarlayacaktir. Ornegin, eder #1, 4.49'u
kapsiyorsa ve GOTO#1 cgalistirildiysa, kontrol N4 iceren bir bloga transfer etmeye galisacaktir. Eger #1, 4.5'i
kapsiyorsa, o zaman isletim N5 iceren bir bloga transfer edecektir. Asagidaki kod ¢atisi, seri numaralari par-
calara ekleyen bir program yapmak icin gelistirilebilir:

09200 (Mevcut konumda yazili basamak.)

(D=Yazilacak ondalik basamak);
IF [[#7 NE #0] AND [#7 GE O] AND [#7 LE 9]] GOTO99;

#3000=1 (Gegersiz basamak)

;\199

#T=FIX[#7] (Herhangi bir kesirli bolimu atin)
,GOTO#7 (Simdi basamagi yazin)

;\IO (Basamagi sifir yapin)

;\./igg

;\11 (Basamagi bir yapin)

;\/I99

;\12 (Basamagi iki yapin)

(vs.,...)

Onceki alt programla, asagidaki ¢agri ile basamak besi yazacaksiniz: G65 P9200 D5;

Donanim girdilerinin okuma sonuglarina bagli olarak dallandirma iglemi igin ifade kullanan hesaplanmis
GOTOlar kullanilabilir. Asagidaki buna érnek olabilir:

GOTO [[#1030*2]+#1031];
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HAYIR (1030=0, 1031=0);

M99:
N1 (1030=0, 1031=1);

M99:
N2 (1030=1, 1031=0);

M99:
N3 (1030=1, 1031=1);

M99;
Ayri girisler okundugunda daima ya 0 ya da 1'e dénusur. GOTO[expression], #1030 ve #1031 olmak Uzere iki
ayri girisin durumuna bagl olarak uygun G-koduna dallanacaktir.

Kosullu Dallanma (IF ve M99 Pnnnn)
Kosullu dallandirma, programin ayni alt program iginde kontrol diger bir kod bélimiine transfer etmesini
saglar. Kosullu dallandirma sadece makrolar etkin hale getirildiginde kullanilabilir. Haas kumandasi, sartl
dallandirmay gergeklestirmek icin iki benzer method saglar.

IF [conditional expression (kosullu ifade)] GOTOn

Daha 6nce de belirtildigi gibi, “conditional expression” (kosullu ifade) alti Boole operatérleri EQ, NE, GT, LT,
GE, veya LE'den birini kullanan herhangi bir ifadedir. ifadeyi gergeveleyen parantezler zorunludur. Haas
kumandasinda, bu operatérlerin icerilmesi gerekli degildir. Ornegin: IF [#1 NE 0.0] GOTOS5; ayrica su da ola-
bilir: IF [#1] GOTOS5;.

Bu ifadede, degisken #1, 0.0 veya #0 tanimsiz degerini igeriyorsa, o zaman blok 5'i dallandirma meydana
gelecektir; aksi takdirde, bir sonraki blok ¢aligtirilacaktir.

Haas kumandasinda, bir sartli ifade ayrica M99 Pnnnn formati ile de kullanilabilir. Ornegin: GO X0 Z0
[#1EQ#2] M99 P5;. Burada, kosullu ifade sadece ifadenin M99 bélimu igindir. Makine takimi, ifade Dogru
veya Yanlis olarak degerlendirilse de X0, Y0'a yonlendirilir. Sadece dal M99, ifadenin degerine gore galistirilir.
Tasinabilirlik isteniyorsa, IF GOTO versiyonunun kullaniimasi énerilir.

Sarth i§Ietim (IF THEN)
Kontrol ifadelerinin isletimi ayrica IF THEN sablonu kullanilarak saglanabilir. Format IF [conditional expres-
sion] THEN statement (EGER [kosullu ifade] O ZAMAN ifade);.

Not: FANUC ile uyumlulugu korumak igin "THEN (O ZAMAN)" dizini GOTOn ile kullaniimamalidir.

Bu format geleneksel olarak sartli atama ifadeleri i¢in kullanilirlar: IF [#590 GT 100] THEN #590=0.0 ;

Degisken #590, #590'nin degeri 100.0'1 astiginda sifira ayarlanir. Haas kumandasinda, eger bir sartl if-

ade False (0.0) olarak degerlendiriliyorsa, o zaman IF blogunun kalani reddedilir. Bu kontrol ifadelerinin de
sartlandirilabilecedi anlamina gelir, bu nedenle su sekilde yazilabilir: IF [#1 NE #0] THEN G1 X#24 Z#26
F#9;. Bu, sadece degisken #1 bir deger atamis ise dogrusal bir hareket ¢alistirir. Diger bir érnek ise: IF [#1
GE 180] THEN #101=0.0 M99;. Eder degisken #1 (adres A) 180'den blyuk veya esitse, degisken #101'i sifira
ayarlayin ve alt programdan geri déniin anlamina gelir.

Asagida, bir degisken herhangi bir degderi icermek icin baslatildidinda dallara ayiran "IF" ifadesine bir 6rnek
yeralmaktadir. Aksi takdirde, islem devam edecektir ve bir alarm olusacaktir. Bir alarm verildiginde program
yuritmesinin durduruldugunu hatirlayin.

N1 IF [#ONE#0] GOTO3 (F'DE DEGER iCIN TEST) ;
N2 #3000=11(ILERLEME HIZI YOK) ;
N3 (DEVAM) ;
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Yineleme/Déngii (WHILE DO END)

Tudm programlama dilleri icin gerekli olan, verilen belirli bir sayida ifadelerin bir sirasini ¢calistirma veya bir
kosul saglanana kadar ifadelerin bir sirasini gevrimlemek kabiliyetidir. Geleneksel G kodlamasi L adresinin
kullanimiyla bunu saglar. L adresi kullanilarak, bir alt yordam defalarca calistirilabilir.

M98 P2000 L5;

Bir sart nedeniyle alt programin ¢alistiriimasini sonlandiramadiginizda bu 6zellik sinirlidir. Makrolar, WHILE-
DO-END sablonu ile bu esnekligi saglar. Ornegin:

WHILE [conditional expression] DOn;
statements;
ENDn;

Sartli ifade Dogru olarak degerlendirildigi miiddetce, bu DOn ve ENDn arasinda ifadeleri galistirir. ifadedeki
parantezler zorunludur. ifade Yanlis olarak degerlendirildiginde, ENDn sonrasindaki blok galistirilir. WHILE,
WH olarak kisaltilabilinir. ifadenin DOn-ENDn bélimii uyumlu bir gifttir. n'nin degeri 1-3'dir. Bunun anlami,
her bir alt program igin t¢ kiimelenmis déngliden daha fazla olamayacagidir. Bir kiime bir dongu igindeki
déngudur

WHILE ifadelerinin kiimelenmesinin sadece Ug¢ seviye olabilmesine ragmen, herbir alt programin t¢
kiimelenme seviyesi oldugu icin aslinda bir sinirlama yoktur. 3'den daha fazla kiimelenmeye ihtiyag olursa,
sinirlamayi agsmak i¢in, kimelenmenin en az ¢ seviyesini iceren segment bir alt program icine konabilir.

Eger iki ayrit WHILE dénguisi bir alt yordam igindeyse, ayni kiimelenme endeksini kullanabilirler. Ornegin:

#3001=0 (500 MiLI SANIYE BEKLEYIN) ;

WH [#3001 LT 500] DO1 ;

END1;

-Other statements- (diger ifadeler)

#3001=0 (300 MiLI SANIYE BEKLEYIN) ;

WH [#3001 LT 300] DO1 ;

END1;

DO-END tarafindan kapsanan bir bélimden disari ¢ikmak icin GOTQO'yu kullanabilirsiniz, ancak GOTO'yu
icine girmek icin kullanamazsiniz. GOTO'yu kullanarak bir DO-END i¢ béliumunun etrafina girilmesine izin
verilir.

WHILE ve ifadeyi eleyerek sonsuz bir dongu ¢alistirilabilir, 6rnegin:

DO1;
-statements-
END1;
Reset digmesine basilana kadar c¢aligir.

DIKKAT! Asagidaki kod karmasik olabilir: WH [#1] D01; END1;

Yukaridaki 6rnekte, higbir "Then (O zaman)" bulunamadidi alarmina neden olur; "Then" D0O1'e basvurur. D01
(sifir)'i, DO1 (O harfi) seklinde degistirin.

G65 Makro Alt Program Gagrisi

G65, argiimanlari bir alt programa atama 6zelligi ile alt programi ¢agiran bir komuttur. Format su sekildedir:
G65 Pnnnn [Lnnnn] [arguments];

Kare parentez iginde italik harfle yazmak istege baghdir. G65 komutu, kontrol hafizasinda mevcut olan bir
program numarasina karsilik gelen bir P adresine gereksinim duyar. L adresi kullanildiginda, makro ¢agrisi
belirlenmis bir say kadar tekrar edilir. Ornek 1'de, alt yordam 1000, sartlar alt yordama atanmadan bir kere
cagdrilir. G65, M98 cagrilarina benzer ancak ayni degildir. G65 ¢agrilan 9 defaya kadar kiimelenebilir, program
1can call program 2, program 2a nd call program 3 ve program 3 can call program 4 seklinde.
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Ornek 1: G65 P1000; (Bir makro olarak alt program 1000'i gagirin)
M30; (Program durma)
01000; (Makro Alt Program)
M99; (Makro Alt Programindan Geri Donusg)
Adlandirma

Adlandirma, bir G kodunun G65 P####t dizisine atanmasi anlamina gelir. Ornegin: G65 P9010 X.5 Z.05 F.01
T1; su sekilde yazilabilir: G06 X.5 Z.05 F.01 T1;.

Burada, G65 P9010 i¢gin kullaniimamis bir G kodu, G06 degistiriimistir. Yukaridaki blogun calismasi igin,
parametre alt program 9010'dan 06'ya (Parametre 91) ile baglantili olarak ayarlanmalidir. GOO ve G65'in
adlandirilamayacagini unutmayin. 1 ila 255 arasindaki tim kodlar adlandiriimak igin kullanilabilir.

9010'dan 9019'a kadar olan program numaralari G kodu adlandirmasi igin ayrilmistir. Asagidaki tablo makro
alt program adlandiriimasi i¢in ayrilan Haas parametrelerini listeler.

G-Kodu Adlandirmasi M-Kodu Adlandirmasi

Haas Parametresi O Kodu Haas Parametresi M Makro Cagrisi
91 9010 81 9000
92 9011 82 9001
93 9012 83 9002
94 9013 84 9003
95 9014 85 9004
96 9015 86 9005
97 9016 87 9006
98 9017 88 9007
99 9018 89 9008
100 9019 90 9009

Adlandiriimis bir parametrenin 0'a (sifir) ayarlanmasi baglantili alt programin adlandiriimasini etkisiz kilar.
Eger adlandiriimis bir parametre bir G-koduna ayarlanirsa ve baglantili alt program hafizada degilse, o zaman
bir alarm verilir.

Makrolar, bilgisayara bagli olan ekipmanlarla iletisime ek yetenekler saglar. Kullanici destekli cihazlar ile
pargalarin sayisallastiriimasi, calisma zamani kontrol raporu saglanmasi veya kontrollerin senkronize edilme-
si iglemleri yapilabilir. Bunun igin saglanan komutlar POPEN, DPRNT[ ] ve PCLOS'dur.

iletisim hazirlayici komutlar
POPEN ve PCLOS, Haas frezesi Uzerinde gerekli degildir. Farkli kontrollerden programlarin Haas
kumandasina goénderilebilmesi igin ilave edilmistir.

Formath cikti
DPRNT ifadesi programlayiciya seri porta formatli metin génderme 6zelligi saglar. Herhangi bir metin ve
degisken seri porta yazdirilabili. DPRNT ifadesi formu su sekildedir:

DPRNT [text #nnnn[wf]... ];

DPRNT bloktaki tek komut olmalidir. Bir 6nceki 6rnekte, “text” (metin) A'dan Z'ye herhangi bir harf veya
karakter (+,-,/,*, ve bosluk) olabilir. Yildiz isareti (*) ¢cikti oldugunda, bir bosluga dénustarultr. #nnnn[wf] bir
format ile devam eden bir degiskendir. Degisken numarasi herhangi bir makro degiskeni olabilir. [wf] formati
gereklidir ve kare parantez iginde iki basamaktan olusur. Makro degiskenlerin, bir tam boluimlu ve bir kesirli
bolimlG gergek sayilar oldugunu hatirlayin. Formattaki ilk basamak, tim bélim igin ¢iktidaki toplam ayrilan
yeri gosterir. ikinci basamak, kesirli bolim igin toplam ayrilan yeri gésterir. Cikti igin ayrilan toplam yer sifira
esit veya 8'den blylk olamaz. Bu nedenle asagidaki formatlar kurallara uygun degildir:
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[00] [54] [45] [36] /* kurallara uygun formatlar degil */

Bir ondalik kesim tam ve kesirli b6lim arasinda yazdirilir. Kesirli bolim en sagdaki basamaga yuvarlanir.
Kesirli bolim icin sifir konumlari ayrildiginda, hi¢bir ondalik kesim yazdirilmaz. Kesirli bélum varsa takip eden
sifirlar basilir. Tam bolim igin, bir sifir kullanilsa da en az bir yer ayrilir. Tam bélimun degeri ayrilandan daha
az basamaga sahipse, bastaki bosluklar ¢iktidir. Tam bélimin degeri ayrilandan daha ¢ok basamaga sa-
hipse, bu numaralarin yazdirilmasi i¢in alan genisletilir.

Her DPRNT blogundan sonra bir satir basi komutu génderilir.

DPRNT[ ] Ornekleri

Kod Cikis
N1 #1=1.5436;
N2  DPRNT[X#1[441*Z#1[03]*T#1[40]] ; X1.5436 2 1.544 T 1
N3  DPRNT[***MEASURED*INSIDE*DIAMETER***] ; MEASURED INSIDE DIAMETER (OLCULEN iC CAP)
N4  DPRNT[]; (metin yok, sadece bir satir bagi komutu)
N5  #1=123.456789 ;
N6  DPRNT[X-#1[25]] ; X-123.45679 ;

isletim
DPRNT ifadeleri blok yorumlama zamaninda igletilir. Bu, programlayicinin programda DPRNT ifadelerinin
gectigi yerlere, 6zellikle amag c¢ikti almak ise, dikkat etmesi gerektigi anlamina gelir.

G103, 6nden okumay! sinirlamak igin yararhdir. Onden okuma yorumlamasini bir bloga sinirlamak
istiyorsaniz, programinizin baslangicina asagidaki komutu yazmalisiniz: (Bu aslinda bir iki satirli dnden oku-
maya neden olur: G103 P1;). Onden okuma sinirlamasini iptal etmek igin, komutu G103 PO olarak degistirin.
G103, kesici telafisi aktif oldugunda kullanilamaz.

Duzenleme
Hatali yapilandiriimis veya hatal yerlestirilmis makro ifadeleri bir alarm olusturacaktir. ifadeleri diizeltirken
dikkatli olun; parantezler dengeli olmalidir.

DPRNT] ] fonksiyonu daha gok bir yorum gibi diizeltilir. Silinebilir, tam bir 6ge olarak tasinabilir, veya parantez
icindeki tek dgeler duzeltilebilir. Degisken referanslari ve format ifadeleri timiyle degistiriimelidir. [24]'G [44]
olarak degistirmek istiyorsaniz, [24] secilecek sekilde oku yerlestirin, [44] girin ve yazma tusuna basin. Uzun
DPRNT] ] ifadelerinde dolasmak igin el kumandasini kullanabileceginizi unutmayin.

ifadelerle birlikte adresler oldukga karmasik olabilir. Bu durumda, alfabetik adres ayri olur. Ornegin, asagidaki
blok X icinde bir adres ifadesi icerir: G1 X [ COS[ 90 ] ] Z3.0; DOGRU

Burada, X ve parantezler ayri yeralir ve tek basina dizeltilebilen 6gelerdir. Tim ifadenin silinmesi ve bir nu-
mara ile degistirilmesi diizeltme sirasinda miimkindir: G1 X 0 Z3.0; YANLIS. Bu blok ¢alisma zamaninda bir
alarma neden olacaktir. Dogru form asagidaki gibidir: G1 X0 Z3.0; DOGRU.

X ve Sifir (0) arasinda bosluk olmadigina dikkat edin. Bir harf karakterini tek bagina gérdiiginizde bunun bir
adres ifadesi oldugunu unutmayin.
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Fanuc-Tipi Makro OzeLLikLeri HAaAs KoNTROLUNDE MEevcut DEGILDIR

Bu bdlim, Haas kumandasinda mevcut olmayan FANUC makro 6zelliklerini listeler.

M Adlandirmasi G65 Pnnnn'yi Mnn PROGS 9020-9029 ile degistirir.

G66 Her Hareket Blogunda Kipli cagrisi

G66.1 Her blokta kipli cagrisi

G67 Kipli iptali

M98 Adlandirma, T Kodu Prog 9000, Var #149, etkin bit
M98 Adlandirma, S Kodu Prog 9029, Var #147, etkin bit
M98 Adlandirma, B Kodu Prog 9028, Var #146, etkin bit
SKIP/N N=1..9

#3007 Herbir eksende bayrak Gzerinde ikiz gorinti
#4201-#4320 Mevcut blok kipli verileri

#5101-#5106 Mevcut servo sapmasi

Gorintileme Amaci icin Degisken Adlari

ATAN [ 1] Arctanjant, FANUC versiyonu

BIN[] BCD'den BIN'e donlstirme

BCD [] BIN'den BCD'ye donistirme

FUP[] Tavana kadar kesilmis kesir

LNT] Dogal Logaritma

EXP[] Taban E lstalma

ADP[] VAR'I tim saylya yeniden 6lgeklendirin
BPRNT[]

Birkac uygulanmamis FANUC makro 6zelliklerinin bazi sonuglarini elde etmek icin asagidaki alternatif bir
metod olarak kullanilabilir.

GOTO-nnnn

Tek N adres kodlari kullaniyorsaniz, negatif yonde (6rnegin bir programdan geriye) ilerlemek igin bir blok
aramasl| yapmak gerekli degildir. Yorumlanan mevcut blokdan baglayarak bir blok aramasi yapilir. Programin
sonuna ulasildiginda, mevcut blokla kargilasana kadar arama programin basindan itibaren devam eder.
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MakroLARI KuLLANAN ORNEK PROGRAM

Asagidaki 6rnek, kolay-dizeltilen degiskenleri kullanarak bir pargada ytzey oluk agma kesimi yapacaktir.

%
00010
G50 S2000

G97 S1000 M03 T100

GO0 T101
#24=13
#26 =0.14
#23 =0.275
#20=0.125
#22 =-0.95
#6 =-1.

#9 =0.003

GO0 X [#24 + [#23*2]-[20*2]] Z#126
G74 U-[[#23-#20]*2] W - [#26 + ABS [#6 - #22 ] | K [#20 * 0.75]1 [#20* 0.9

F#9

GO0 X0 Z0 T100

M30
%

(MACRO G74)

(X KUCUK CAP)

(Z DERINLIK)

(X OLUK GENISLIGI)
(TAKIM GENISLIGI)

(Z BASLAMA KONUMU)
(GERGEK z YUzU)
(BESLEME MIKTARI IPR)

Z Yiizii a
Z Derinligi —|  |=— —
| @
X Kiigitk Cap ? | ‘
X Geniglik G

(2) Z Baglama Konumu

| —Yiv
Takim Genisligi = 0.125
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DuzenLemE Mobu (EpiT MobE)

Duzenleme kullaniciya agilir menuleri kullanarak programlari dizenleme kabiliyeti saglar.

Diizenleme moduna girmek igin EDIT (DUZENLEME) tusuna basin. iki tane diizenleme bdlmesi mevcuttur;
bir etkin program bdlmesi ve bir etkin olmayan program bélmesi. EDIT (DUZENLE) tusuna basarak iki bdime
arasinda gegis yapin.

Bir programi diizenlemek igin, etkin program bdlmesinden program adini (Onnnnn) girin ve SELECT PROG
(PROGRAM SEC)'a basin, program aktif pencerede agilacaktir. F4 butonuna basilmasi, etkin olmayan
program bdlmesinde hali hazirda bir program bulunmamasi halinde burada bu programin bir diger kopyasini
agar. Ayrica etkin olmayan program bélmesinde SELECT PROG (PROGRAM SEC) tusuna basarak ve
listeden bir program segerek etkin olmayan program bdlmesinde farkli bir program da agabilirsiniz. iki béime
arasinda programlari karsilikli olarak degistirmek icin F4 tusuna basin (etkin programi etkisiz hale getirin ve
tersi). Program kodu icerisinde gezinmek icin el kumandasini veya yukari/asagi ok tuslarini kullaniniz.

¢ D
A
Aglilir 4}
Meniler

Etkin Olmayan Program

Etkin Program Bolmesi L BoImesi Y,
icerige Duyarl Yardim
Mesajlari el
C 4

Temel Diizenleme Modu Plan:

Acilir Mentiye erismek icin F1 tusuna basin. Konu menisiinden (YARDIM, DEGISTIR, ARA, DUZEN-

LET, PROGRAM) secmek icin Sol ve Sag imleg oku tuslarini kullanin ve bir fonksiyonu se¢gmek icin Yukari
ve Asagi tuslarini kullanin veya elle kumada edin. Menulden ¢alistirmak igin WRITE/ENTER (YAZ/GIR)
digmesine basin. Ekranin alt sol kismindaki icerige duyarli bir yardim bélmesi gegerli secilmis fonksiyon ile
ilgili bilgi saglar. Yardim mesaijlari arasinda gezinmek igin Page Up (Onceki Sayfa)/Down (Sonraki Sayfa)
tuslarini kullanin. Bu mesaj ayrica bazi fonksiyonlar i¢in kullanilabilecek kisa yol tuslarini da listeler.

ProGrRAM MENUSU

Create New Program (Yeni Bir Program Yarat)
Bu meniu maddesi yeni bir program yaratacaktir. Bunu yapmak igin, bir program adi (Onnnnn) (daha énceden
program dizininde olmayan) giriniz ve programi yaratmak icin Enter'a (Giris) basiniz. Kisa Yol Tusu - Select
Prog (Program Seg)

Select Program From List (Programin Listeden Secilmesi)
Bellekte mevcut olan bir programi diizenlemek i¢cin bu menli maddesini seginiz.

Bu menl maddesi secildiginde, ekranda kumandadaki programlar gosterilecektir. imleg tuslarini veya elle
kumanda kolunu kullanarak liste i¢erisinde gezininiz. ENTER'a veya SELECT PROG'a basilmasi, segilen
program ile program listesini degistirmek tzere, secilen programi gosterecektir. Kisa Yol Tusu - Select Prog
(Program Seg)

Duplicate Active Program (Aktif Programin Kopyasinin Yaratilmasi)
Bu secim mevcut programin kopyasini yaratacaktir. Kullanici, kopya programa bir program (Onnnnn)
numarasli girmesi i¢in uyarilacaktir.
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Delete Program From List (Programin Listeden Silinmesi)
Bu menu maddesi bir programi, program belleginden silecektir. Kisa Yol Tusu - Erase Prog (Program Sil)

Editor Programlarini Karsilikh Degistirmek
Etkin programi etkin olmayan program bdlmesine koyun ve etkin olmayan programi etkin program bélmesine
koyun. Kisa Yol Tusu - F4

Switch To Left Or Right Side (Sol Veya Sag Tarafa Gegis)
Bu, dizenleme igin etkin ve etkin olmayan programlarin birinden 6tekine geger. Etkin olmayan ve etkin olan
programlar kendi bélmelerinde kalirlar. Kisa Yol Tusu - Edit (Diizenle)

Undo (Geri Alma)
Son diizenleme islemi, son 9 diizenleme islemine kadar geri alinacaktir. Kisa Yol Tusu - Undo (Geri Al)

Select Text (Metnin Secilmesi)
Bu meni maddesi, metin seciminin baslangi¢ noktasini belirlemek tGzere program kodunun satirlarini
secgecektir. Ardindan, segilecek olan kodun son satirina gitmek igin imleg tuslarini, home, end, page up/down
tuslarini veya el kumandasini kullanin ve F2 veya Write/Enter (Yaz/Gir) tusuna basin. Segilen metin gosteril-
ecektir. Blogun secimini iptal etmek icin UNDO'YA (GERI ALMA) diigmesine basiniz. Kisa Yol Tusu - segime
baslamak icin F2 , secimi sonlandirmak igin F2 veya Write (Yaz) tusu.

Move Selected Text (Secgilen Metnin Taginmasi)
Bu 6zellik "Select Text (Metnin Secilmesi)" dzelligi ile birlikte galigir. imle¢ okunu kodun istenilen kismina
aliniz ve segilen metni yeni konumuna tasimak igin WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basiniz. Segilen metin
imlegten (>) sonraki noktaya taginacaktir.

Copy Selected Text (Segilen Metnin Kopyalanmasi)
Metni segmek igin, imleg okunu (>) metnin bir kismina getiriniz ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) tusuna basiniz.
Kopyalanan metin gdsterilecektir. imleg okunu, kopyalanan metni igerisine yerlestirmek istediginiz metin
pargasina getiriniz. Kopyalanan metni imlegten (>) sonraki noktaya yerlestirmek igin, F2'ye veya WRITE/EN-
TER (YAZ/GIR) butonuna basiniz. Kisa Yol Tusu - Metni Segin, imlegi konumlandirin ve Write (Yaz) tusuna
basin.

Delete Selected Text (Segilen Metnin Silinmesi)
Metni segmek igin, imleg okunu (>) metnin bir kismina getiriniz ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) butonuna
basiniz. Kopyalanan metin gdsterilecektir. Segildikten sonra, metni silmek icin WRITE/ENTER (YAZ/GIR)
butonuna basiniz. Eger bir blok secilmezse, mevcut secilen madde silinecektir.

Cut Selection To Clipboard (Secimin Panoya Kesilerek Alinmasi)
Segcilen tim metin, mevcut programdan pano olarak adlandirilan yeni bir programa tasinacaktir. Panonun
varsa onceki igerigi silinecektir.

COPY SELECTION TO CLIPBOARD (SEGIMIN PANOYA KOPYALANMASI)

Segcilen tim metin, mevcut programdan pano olarak adlandirilan yeni bir programa kopyalanacaktir. Panonun
varsa onceki igerigi silinecektir.

PASTE FROM CLIPBOARD (PANODAN YAPISTIRMA)

Panonun igerigi, mevcut imle¢ konumunu takip eden satirdan mevcut programin igerisine kopyalanacaktir.
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ARAMA MENUSU

Find Text (Metni Bul)
Bu meniu maddesi, mevcut programda metin veya program kodu arayacaktir.

Find Again (Yeniden Bul)
Bu menu maddesi, ayni program kodu veya metin i¢in yeniden arama yapacaktir.

Find And Replace Text (Metni Bul Ve Degistir)
Bu meni maddesi, mevcut programda belirli bir metin veya programi arayacak ve istege bagl olarak, herbirini
(veya tamamini) diger bir G-Kodu maddesi ile degistirecektir.

Remove All Line Numbers (Biitiin Satir Numaralarini Kaldir)
Bu meni maddesi, referans gosteriimeyen bitin N-Kodlarini (satir numaralarini) otomatik olarak diizenlenen
programdan kaldiracaktir. Bir satir gurubu segilirse, yalnizca bu satirlar etkilenecektir.

Renumber All Lines (Biitiin Satirlari Yeniden Numarala)
Bu meniu maddesi ya programdaki tim secili bloklari yeniden numaralayacak, ya da bir satir gurubu segiliyse,
yeniden numaralama 6zelligi yalnizca o satirlari etkileyecektir.

Renumber By Tool (Takima Goére Yeniden Numarala)
T (takim) kodlarini arar, bir sonraki T koduna kadar olan tiim program kodunu seger ve program kodundaki N
kodunu (satir numaralari) yeniden numaralandirir.

Reverse + & - Signs (+ ve - isaretlerini Tersine Cevir)
Bu menl maddesi niimerik degerlerin igaretlerini tersine gevirecektir. islemi baslatmak igin giris tusuna
basiniz ve ardindan degisecek olan eksenleri (6rnegin X, Y, Z, vs.) giriniz. Bu 6zelligi kullanirken, programiniz
bir G10 veya G92 iceriyorsa dikkatli olunuz (Bir agiklama igin G Kodu bdlimiine bakiniz).

DiGER TUSLAR

INSERT (ARAYA GIR), bir programda segilen metnin, imleg ok
noktasini yerlestirdiginiz yerin arkasindaki satira kopyalanmasi

INSERT icin kullanilabilir.

ALTER (DEGISTIR), bir programda segilen metnin, imleg ok

noktasini yerlestirdiginiz yerin arkasindaki satira taginmasi igin
ALTER  kullanilabilir.

DELETE (SILME), bir programda segilen metnin silinmesinde
kullanilabilir.

DELETE

Eger bir blok segilmigse, UNDO (GERI ALMA) tusuna basiimasi
basit bir sekilde bir blok tanimlamasindan ¢ikmayi saglayacaktir.

UNDO
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GoRseL HizLi Kob

Gorsel Hizli Kod (Visual Quick Code (VQC))'u baslatmak icin MDI/DNC'ye, ardindan PROGRM CONVRS
basin. Sekmeli mentden VQC'yi segin.

Bir Kategorinin Segilmesi
istenilen pargaya tanimi cok yakindan uyan parga kategorisini segmek igin ok tuglarini kullaniniz ve WRITE/
ENTER (YAZ/GIR) diigmesine basiniz. O kategorideki parcalarin bir resim grubu ekranda gortinecektir.

/VQC (EDIT) 000001 N00000 \

G01 CHAMFER & ROUND

G71 OUTER DIAMETER
G71 INNER DIAMETER
BEARINGS & SLEEVES|

THREADED PARTS
CHUCK JAWS
G05 AXES MOTION

-

L

Bir Parga Sablonunun Segilmesi
Sayfa uzerinde bir sablon segmek icin ok tuslarini kullaniniz. WRITE/ENTER (YAZ/GIR) dugmesine basiimasi
parganin bir dis hatti gériintisiini verecek ve secilen pargayl imal etmek Uzere programcinin degerleri girm-
esi beklenecektir.

Verilerin Girilmesi
Kumanda, programciyi secilen parca hakkinda bilgi almak tzere uyaracaktir. Bilginin girilmesinin ardindan
kumanda, G-kodunun yerlestirilecegi yeri soracaktir:

1) Select/Create a Program (Bir Program Se¢/Olustur) — Kullanicinin bir program adi segmesi uyarisini yapan
bir pencere acilacaktir. Programi se¢iniz ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR) digmesine basiniz. Bu islem yeni kod
satirlarini secilen programa ilave edecektir. Kod programda daha 6nceden varsa, VQC yeni kodu programin
baslangicina, mevcut kodun 6nline girecektir. Kullanici, bir program adi girerek ve WRITE/ENTER (YAZ/GIR)
basarak yeni bir program yaratma opsiyonuna sahiptir, bu islem kod satirlarini segilen programa ilave edecek-
tir.

2) Add to Current Program (Mevcut Programa Ekle) — VQC tarafindan uretilen kod imlegten sonra ilave edil-
ecektir.

3) MDI — Kod, MDl'ya ¢ikarilacaktir. MDI'da bulunanlarin lzerine yazilacagini unutmayin.

4) Cancel (iptal) — Pencere kapanacak ve program degerleri ekranda gésterilecektir.

NOT: Program ayrica Edit modunda diizenleme yapmak igin de mevcut olacaktir. Grafik modda galistirarak
programi kontrol etmek iyi bir fikirdir.
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G KobLARI - HAZIRLIK FONKSIYONLARI

G kodlari makinenin belirli hareketlerini kumanda etmek igin kullanilir: érnegin basit makine hareketi veya
delme fonksiyonlari. Se¢meli tahrikli takim ve C-eksenini icerebilen daha karmasik 6zellikleri de kumanda
edebilirler.

G kodlari gruplara bélinmuslerdir. Kodlarin her bir grubu belirli bir konu igindir. Ornegin, Grup G-kodlari ma-
kine eksenlerinin noktadan noktaya hareketlerini kumanda eder, Grup 7 ise Kesici Telafi 6zelligine 6zgudur.

Her bir grup dominant bir G-koduna sahiptir; varsayilan G-kodu olarak gdsterilir. Varsayilan bir G-kodu,
gruptan bagka bir G-kodu belirlenmedik¢ce makinenin her bir grupta kullandidi tek kod oldugu anlamina
gelir. Ornegin, bu sekilde hareket eden bir X,Z programlamasi, X-2. Z-4, G00'l kullanarak tezgahi
konumlandiracaktir. (Dogru programlama tekniginin tim hareketleri bir G-kodu ile baslatiimasi oldugunu
unutmayin.)

Her bir grup igin varsayilan G-kodlari Mevcut Komutlar ekrani Uzerinde gdsterilir. Gruptan bagka bir G kodu
komut verildiyse (aktif) o zaman G-kodu Mevcut Komutlar ekraninda gdsterilecektir.

G-kodlari komutlari kipli veya kipsiz olabilirler. Bir modal (kipli) G-kodu, G-kodunun programin sonuna kadar
veya ayni gruptan baska bir G-kodu komut verilene kadar aktif kalacagi anlamina gelir. Bir nonmodal (kip-
siz) G-kodu sadece iginde bulundugu satir etkiler; program satiri 6nceki satirlarin kipsiz G-kodu tarafindan
etkilenmeyecektir. Grup 00 kodlari kipsizdirler; diger gruplar ise kiplidir.

Programlama Notlari
Grup 01 G kodlari Grup 09 (korunmali gevrimler) kodlarini iptal edecektir, drnegin, eder bir korunmali gevrim
(G73'den G89'a) aktif ise, GO0 veya GO1 kullanimi korunmali ¢gevrimi iptal edecektir.

Korunmali Gevrimler
Bir korunmali ¢evrim bir parcanin programlanmasinin kolaylastiriimasi i¢in kullanilir. Korunmali ¢evrimler,
en cok kullanilan Z-ekseni delme, frezede kilavuz ¢ekilmesi ve delik delme gibi tekrarlayan islemleri icin
tanimlanmiglardir. Secildiginde, bir korunmali ¢cevrim G80 ile iptal edilene kadar aktiftir. Aktif oldugunda,
korunmali gevrim her X-ekseni hareketi programlandiginda c¢ahstirilir. X-ekseni hareketleri hizli komutlar
(G0O0) olarak cahstirilir ve X-ekseni hareketinden sonra korunmali gevrim gerceklestirilir.

Korunmali Gevrimlerin Kullanimi
Kipli korunmali gevrimler, tanimlandiktan sonra aktif kalirlar ve X-ekseninin her bir konumu igin Z-ekseninde
calistirilirlar. Bir korunmali gevrim sirasinda, X-ekseni konumlandirma hareketlerinin hizli hareketler olacagini
unutmayin.

Bir korunmali ¢evrimin ¢alismasi, artan (U, W) veya mutlak (X, Z) eksen hareketlerinin kullanimina bagli
olarak farklilik gOsterecektir.

Eger bir blok icinde déngu sayisi (Lnn kod numarasi) tanimlandiysa, korunmali ¢evrim bunu defalarca her
bir cevrim arasinda artan (U veya W) hareket ile tekrarlayacaktir. Her bir tekrarlanan islem gereksiniminde
tekrarlarin sayisini (L) girin; bir sonraki korunmali ¢evrim igin tekrar sayisi (L) hatirlanmaz.

is mili kumandasi M kodlari, bir korunmali gevrim aktif oldugunda kullanilmamalidir.

Tahrikli Takim ile korunmah Gevrimler
G81, G82, G83, G85, G89 korunmali ¢evrimler, tahrikli takim ile kullanilabilirler. Bu parametre, yukaridaki
korunmali gevrimler sirasinda ana is milinin ddnmesini engeller. Eger bu bit 1'e ayarlanirsa, korunmali gevrimi
gerceklestirmeden dnce uygun is milimi aktive etmek kullanicinin insiyatifindedir, ancak, bazi programlar,
korunmali gevrimi ¢alistirmadan 6nce ana is mili Uzerinde agikga dondigunden emin olmak i¢in kontrol edil-
melidir. G86, G87 ve G88'in tahrikli takim ile kullanilamayacagini unutmayin.
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GO00 Hizli Hareket Konumlandirmasi (Grup 01)

*B B-ekseni hareket komutu

*C C-ekseni hareket komutu

*U X-ekseni artan hareket komutu
*W Z-ekseni artan hareket komutu
*X X-ekseni mutlak hareket komutu
*Y Y-ekseni mutlak hareket komutu
*Z Z-ekseni mutlak hareket komutu

* opsiyonel oldugunu gosterir
Bu G kodu, makine eksenlerinin azami hizda hareket ettirilmesi igin kullanilir. Oncelikli olarak, makineyi
her besleme (kesme) komutu 6ncesinde verilen noktaya hizli bir sekilde konumlandirmak icin kullanilir
(TGm hareketler tam hizli devirde yapilir). G kodu kiplidir, bu nedenle GOO ile bir blok, baska bir GO1 kodu
tanimlanana kadar takip eden tim bloklarin hizli hareket etmesine neden olur.

Programlama notu: Genellikle, hizli hareket diiz bir hat icinde olmaz. Tanimlanan her eksen ayni hizda
hareket eder, ancak tiim eksenlerin hareketlerini ayni zamanda bitirmeleri beklenemez. Makine, bir sonraki
komutu baslatmadan 6nce tum hareketlerin tamamlanmasini bekleyecektir.

GO01 Lineer interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F ilerleme hizi

*B B-ekseni hareket komutu

*C C-ekseni hareket komutu

*U X-ekseni artan hareket komutu

*W Z-ekseni artan hareket komutu

*X X-ekseni mutlak hareket komutu

*Y Y-ekseni mutlak hareket komutu

*Z Z-ekseni mutlak hareket komutu

A Hareketin opsiyonel agisi (Sadece X, Z, U, W'den biri ile kullanilir)
,C Kesisme merkezinden pahin basladigi yere olan uzaklik

R Dairenin yaricapi
Bu G kodu noktadan noktaya diz hat (dogrusal) saglar. Hareket 1 veya 2 eksende gorulebilir. Tim eksenler
hareketlerine ayni anda baglayacak ve bitirecektir. Tim eksenlerin hizi kontrol edilir bu nedenle gercek glizer-
gah boyunca belirlenen ilerleme hizi kazanilir. C-eksenine de komut verilebilir ve bu bir helisel (spiral) hareket
saglayacaktir. C-ekseni ilerleme hizi, helisel bir hareket yaratmak igin C-ekseni ¢cap ayarina (102 Ayar)
baghdir. F adres (ilerleme hizi) komutu kiplidir ve bir dnceki blokta belirlenebilir. Sadece belirtilen eksenler
hareket ettirilir. B, U, V ve W yardimci eksenleri de bir GO1 ile hareket ettirilebilir ancak her defasinda sadece
bir eksen hareket ettirilebilir.

Pah Kirma ve Koése Yuvarlatma

Bir pah kirma blogu veya kése yuvarlatma blogu, C (pah kirma) veya R (kése yuvarlatma) tanimlanarak iki
dogrusal interpolasyon blogunun arasina otomatik olarak sokulabilirler. Bu her iki degiskenin de degiskenden
once bir virgll semboli (,) kullandigini unutmayin). Baslangi¢ blogunu takip eden durdurucu bir dogrusal
interpolasyon blogu olmalidir (bir G04 durdurma mudahelesi olabilir). Bu iki dogrusal interpolasyon blogu
teorik bir kesisme kosesini belirtir. Eger blok baslangici bir C belirtiyorsa, C'yi (virgul C) takip eden deger, pah
kirmanin basladigi kesisme kdsesinden uzakligi ve ayrica pah kirmanin bittigi ayni kdseden uzakhgi gosterir.
Eger blok baslangici bir R belirtiyorsa, R'yi (virgll R) takip eden deger kdseye iki noktadan bir daire tanjanti
yaricapidir: girilen kdse yuvarlatma yay blogu baslangici ve bu yayin bitis noktasi. Pah agma veya kose
yuvarlatmali ardisik bloklar olabilir. Segilen dizlem tarafindan belirtilen iki eksen lGzerinde hareket olmalidir
(aktif olan herhangi bir dizlem X-Y (G17) veya Y-Z (G19). Sadece 90° agi pah kirmasi i¢in, C'nin kullanildigi
yerlerde K degeri yerini alabilir.
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4

|

T_, Z(W),K

J L .05 TIP.
45° PAH

KIRMA

Pah kirma

%

00001 (Pah kirma)
N1 G50 S1500

N2 GO0 T101 G97 S500 M0O3

N3 GO0 X0 Z0.25

N4 G01 Z0 F0.005

N5 G01 X0.50 K-0.050
N6 GO1 Z-0.50

N7 G01 X0.75 K-0.050
N8 G01 Z-1.0 10.050
N9 G01 X1.25 K-0.050
N10 GO1 Z-1.5

N11 GO0 X1.5 Z20.25
M30

%

Asagidaki G-kodu dizini otomatik olarak 45° pah kirma veya dik bir (90 derece) agiyi kesen iki dogrusal inter-
polasyon blogu arasindaki kbse yarigapini igerir.

Pah Kirma Dizini Kdse Yuvarlatma Dizini

GO01 X(U) x Kk G01 X(U) x Rr

G01 Z(W) z li G01 Z(W) zRr
Adresler

| = pah kirma, Z'den X'e (X eksen yonu, +/-, "Yarigap" degeri)

K = pah kirma, X'den Z'ye (Z eksen yonu, +/-)

R = kdse yuvarlatma (X veya Z eksen yond, +/-, "Yarigap" degeri)

Not: A-30 = A150; A-45 =A135

GO01 Aile Pah Kirma

Bir aciyi (A) belirtirken, komut hareketi sadece eksenlerden birindedir (X veya Z) , diger eksen agiya bagl

olarak hesaplanir.

%

%

= 00001
T606
- - - . 7 G54;
. MO03 S1500 G97;
2 -7 | cooxs. z0.1;
: N A X0;
T;\ L7 GO1 20 F0.01;
A=150/ \F
30° : z-2;
12X30 | | X6.;
. i —di g G53 X0;
G53 Z0;
M30;
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Koése Pah Kirma

A
—_

A 4

X(U)

L Z(W)

R 0.050

%

00005

T101;

N1 G50 S1500;

N2 GO0 G97 S500 MO03;
N3 X0 Z0.25;

N4 G01 Z0 F0.005;

N5 G01 X0.5 R-0.050;
N6 GO1 Z-0.50;

N7 G01 X0.75 R-0.050;
N8 G01 Z-1.0 R0.050;
N9 G01 X1.25 R-0.050;
N10 G01 Z-1.5;

N11 GO0 X1.5 Z20.25;
G53 X0;

G53 Z0;

M30;

%

Notlar: 1) Xb veya Zb yerine sirasiyla Ub veya Wb belirtilirse, artan programlama mimkunddr. Yani

hareketleri su sekilde olacaktir:

X(POS

mevcut

+i) = Ui, Z(POS__, +k) = Wk, X(POS

mevcut

+r) = Ur, Z(POS

+r)=Wr.

mevcut

2) POS,_ ..« X veya Z ekseninin mevcut konumunu gosterir. 3) I, K ve R daima bir yarigap degeri belirtir

(yarigap programlama degeri)

Pah kirma Kod/Ornek

1. Z+ila X+ X2.5 Z-2;
G01 Z-0.510.1;
X3.5;

X2.527-2.;
G01 Z-0.51-0.1;
X1.5;

2. Z+ila X-

3. Z-ila X+ X1.527-0.5;
G01 Z-2.10.1;

X2.5;

4. Z-ila X- X1.5Z-05;
G01 Z-2.1-0.1;

X0.5;

Hareket

X2.5Z-2;
GO01 Z-0.6;
X2.7 Z-0.5;
X3.5;

X2527-2,;

G01 Z-0.6;
X2.37-0.5;
X1.5;

X1.527-0.5
G01 Z-1.9;
X1.7 Z-2,

X3.57-0.5
1 /
X2.527-2. <> (.1
\
7 1}
2 ‘
0.1
X1.57-0.5
X2.52Z-2.
\ 3
0.1 = X1.57-05
Z
i N
A 4
0.1
X0.5 Z-2.
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Kose Yuvarlatma

1. X-ila Z-

2. X-ila Z+

3. X+ilaz-

4. X+ ila Z+

Koése Yuvarlatma

1. Z+ ila X+

2. Z+ila X-

3. Z-ila X+

4. Z-ila X-

Kod/Ornek

X1.5 21,
G01 X0.5 K-0.1;
Z-2.;

X1.52Z-1;
G01 X0.5 K0.1;
Z0.;

X0.5Z-1;
G01 X1.5 K-0.1;
Z-2.;

X0.5Z-1.;
G01 X1.5 K0.1;
Z0.;

Kod/Ornek

X2.2-2.;
G01 Z-1 R.1;
X3.;

X2.2Z-2;
G01 Z-1. R-0.1;
X1,

X2.Z1.;
G01 Z-2. R0.1;
X3,

X2.Z-1.;
G01 Z-2. R-0.1;
X1,

Hareket

X1.52Z-1;

G01 X0.7;

X0.5Z-1.1;
Z-2.

X1.52-1,;

G01 X0.7;

X0.5 Z-0.9;
20

X0.5 Z-1,;
GO01 X1.3;
X1.52Z-1.1;
Z-2.

X0.5Z-1;;

GO01 X1.3;

X1.527-0.9;
Z0.;

Hareket

X2.2-2;

G01 Z-1.1;

G03 X2.2 Z-1. R0.1;
GO01 X3,;

X2.7Z-2;

GO01 Z-1.1;

G02 X1.8 Z-1 R0.1;
GO01 X1,

X2.Z1;

GO01 Z-1.9;

G02 X2.2 Z-2. RO.1;
GO01 X3,;

X2.Z1;
GO012-1.9.;
G03 X1.8 Z-2,;
GO01 X1,;

X1.52Z-1.

X1.52Z-2.

X3. Z-1.

X2.Z-2.

X1.2Z-1.

X1.Z-2.
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Kose Yuvarlatma
1. X-ila Z-
2. X-ila z+
3. X+ ila Z-

4. X+ila Z+

Kurallar:

Kod/Ornek

X3.Z-1;
G01 X0.5 R-0.1;
Z-2.;

X3.Z-2.;
G01 X0.5 RO.1;
Z0.;

X1.2Z-1;
G01 X1.5 R-0.1;
Z-2.;

X1.Z2-2.;
G01 X1.5 R0.1;
Z0.;

Hareket

X3.Z1;
G01 X0.7;
X0.527-1.1;
Z-2.

X3.2Z-2;
G01 X0.7;
X0.5 Z-0.9;
Z0.;

X1.Z1;
GO01 X1.3;
X1.52-11;
Z-2.

X1.Z-21,;

GO01 X1.3;

X1.52-0.9;
Z0.;

X3.Z-1. X3.Z-2.

1 2
R=0.1
X2.Z-2.
X2.Z-1
X2.Z-2.
3 4

X1.z1  X1.Z-2

1) K adresini sadece X(U) adresi ile kullanin. | adresini sadece Z(W) adresi ile kullanin.

)
)
)
)

kullanilamaz.

2) R adresini ya X(U) yada Z(W) ile kullanin, ama ikisini de ayni blokta kullanmayin.
3) | ve K'y1 ayni blokta beraber kullanmayin. R adresini kullanirken, | veya K kullanmayin.
4) Bir sonraki blok, bir énceki bloga dik olan diger tek bir dogrusal hareket olmalidir.

5) Otomatik pah kirma veya kdse yuvarlatma vida disi agma ¢evriminde veya bir korunmali ¢gevrimde

6) Pah kirma veya kdse yaricapi kesisen cizgilerin arasina sigacak kadar ki¢uk olmahdir.

7) Pah kirma veya kdse yuvarlatma icin sadece dogrusal modda tek bir X veya Z hareketi kullanin.

G02 CW Dairesel interpolasyon Hareketi / G03 CCW Dairesel interpolasyon Hareketi (Grup 01)

F ilerleme hizi

*| X-ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*J Y-ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*K Z-ekseninden dairenin merkezine olan uzaklik
*R Yayin yarigapi

*U X-ekseni artan hareket komutu

*W Z-ekseni artan hareket komutu

*X X-ekseni mutlak hareket komutu

Y Y-ekseni mutlak hareket komutu

*Z Z-ekseni mutlak hareket komutu

C Kesisme merkezinden pahin basladigi yere olan uzaklik
R Dairenin yarigapl

* opsiyonel oldugunu gdsterir

Bu G kodlar1 dogrusal eksenlerin dairesel hareketlerini (CW veya CCW) belirtmek icin kullanilir (G18
tarafindan secildiginde X ve Z eksenlerinde dairesel hareket mimkundur). X ve Z de@erleri, hareketin bitis
noktasini belirtmek icin kullanilirlar ve ya mutlak (U ve W) yada artan hareket (X veZ) kullanabilirler. X veya
Z'den herhangi bir belirtiimediyse, yayin bitis noktasi o eksenin baglangi¢ noktasi ile aynidir. Dairesel hareke-
tin merkezini belirlemenin iki yolu vardir; ilki baglangi¢ noktasindan yayin merkezine olan mesafeyi belirlemek
icin | veya K'yi kullanir, ikincisi yayin yari¢capini belirlemek igin R'yi kullanir (azami 7740 ing).
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+X Taret
Tornalari Ug Baslama
-Z +Z
7 .
X ¢

|
T X
3
— -Z +Z
Tabla Baslangi¢ ve Son

+X Tornalari

Eksen Tanimlar: G02

Bitis noktasi Takim —— = R degeri

0312 Yarig. icbiikey yarigap = Parganin
yarigapi eksi takim yarigapi

Baslangi¢

noktasi

= R degeri

Bitis Takim
noktasi .0312 Yarig. .
Icblikey yaricap = Parganin
yarigap! arti takim yarigapi

N,

Bas-

.100 Yarigap g%ZeéJ8.2|35668\é\/)—.0688 -100 Yarigap langic
_______ o ' nokiasi 503 U.2624 W-.1312
4ﬁ ‘‘‘‘‘ - R.1312(K-.1312)
Bas- ____. =Rdegeri
langic = R degeri
.100 Yaricap noktasi Digbiikey yarigcap = Par- -100 Yarigap —— = R degerl
canin yarigapi arti takim ighiikey yaricap = Parganin

yarigapl
G02 U-.2624 W-.1312
R.1312(K-.1312)

Bas- yarigapi eksi takim yarigapi
langig
noktasi

Bitis
noktasi Bitis
noktasi G03 U-.1376 W-.0688

- R.0688(1-.0688)

Takim
.0312 Yarig.

G02 GO03

R, dairenin merkezini belirtmek igin kullanilir. R, baslangi¢ noktasindan dairenin merkezine olan mesafedir.
Pozitif bir R ile, kumanda 180 derecelik veya daha az bir glizergah yaratacaktir; 180 derecenin Gzerinde bir
yarigap yaratmak igin, negatif R belirtilir. Eger baslangi¢ noktasindan farkli ise, bir bitis noktasini tanimlamak
icin X veya Z gereklidir.

Asagidaki 180 dereceden daha az bir yay kesecektir:
G01 X3.0z4.0
G02 Z-3.0 R5.0

Yayin merkezini belirtmek icin | ve K kullanilir. | ve K kullanildiginda, R kullaniimayabilir. | veya K, baglangi¢
noktasindan dairenin merkezine isaretli mesafedir. Sadece | veya K'dan herhangi bir belirtilirse, digeri sifir
olarak kabul edilir.

GO04 Rolanti Siiresi (Grup 00)
P Saniye veya mili saniye cinsinden rolanti suresi
G04 programda bir bekleme veya program geciktirme igin kullanilir. G04'l igeren blok, P kodu tarafindan be-
lirtilen zaman kadar erteleyecektir. Ornegin G04 P10.0. Bu programi 10 saniye erteleyecektir. Ondalik kesimin
kullanimina dikkat edin, GO4 P10. 10 saniye ertelemedir; G0O4 P10, 10 mili saniye ertelemedir.

G09 Kesin Durus (Grup 00)
Kontroll bir eksen durmasini belirtmek icin G09 kodu kullanilir. Bu sadece iginde komut aldidi blogu etkiler;
kipsizdir, takip eden bloklar etkilemez. Bagka bir komut verilmeden édnce makine hareketleri programlanan

noktaya yavaslayacaktir.
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G10 Ayar Ofsetleri (Grup 00)

G10 programlayicinin ofsetleri program iginde ayarlamasini saglar. G10 kullanimi, ofsetlerin manuel giriglerini
degistirir (6rn. Takim boyu ve ¢api, ve galisma koordinatlari ofsetleri).

L Ofset kategorisini seger.
L2 ORTAK ve G54-G59 icin is koordinati orijini
L10 Geometri veya kaydirma ofseti
L1 veya L11 Takim aginmasi
L20 G110-G129 i¢in yardimci is koordinati orijini
P Belirli bir ofseti seger.
P1-P50 Geometri, asinma veya is pargasi ofsetlerini referans eder (L10-L11)
P51-P100 Kaydirma ofsetlerini referans eder (YASNAC) (L10-L11)
PO ORTAK is koordinati ofsetine referans eder (L2)
P1-P6 G54-G59 is koordinatlarina referans eder (L2)
P1-P20 G110-G129 yardimci koordinatlara referans eder (L20)
P1-P99 G154 P1-P99 yardimci koordinatlara referans eder (L20)

Q Gorlntisel takim burun ucu yoni

R Takim ucu yaricapi

*U X-ekseni ofsetine artan miktar eklenir
*W Z-ekseni ofsetine artan miktar eklenir
*X X-ekseni ofseti

*Z Z-ekseni ofseti

* opsiyonel oldugunu gosterir

Programlama Ornekleri

G10 L2 P1 W6.0 (Saga dogru hareket koordinati G54 6.0 Unitesi);

G10 L20 P2 X-10.Z-8. (is koordinati G111'i, X-10.0, Z-8.0 olarak ayarlayin);
G10 L10 P5 Z5.00 (Takim #5 geometri ofsetini 5.00'ye ayarlayin);

G10 L11 P5 R.0625 (Takim #5 ofsetini 1/16"ya ayarlayin);

G14 ikincil is Mili Degistirme / G15 iptal (Grup 17)

G14, ikincil is milinin birincil is mili olmasina neden olur ve ana is mili icin kullanilan komutlara normal olarak
reaksiyon verecektir. Ornegin, M03, M04, M05 ve M19 ikincil is milini etkileyecektir, ve M143, M144, M145 ve
M119 alarma neden olacaklardir. G50'nin ikincil is mili hizini sinirlayacagdini unutmayin, ve G96 ikincil is mili
yuzey besleme degerini ayarlayacaktir. Bu G-kodlari, X-ekseninde bir hareket oldugunda ikincil is mili hizini
ayarlayacaklardir. GO1 Feed Per Rev (Devir Basina Paso) ikincil is miline bagl olarak besleyecektir.

G14 komutu otomatik olarak Z-ekseni goérintiulemesini aktive edecektir. Z-ekseni halihazirda goérintilenmis
ise (47 veya G101 ayari), gortintileme fonksiyonu iptal edilecektir. G14, bir G15, bir M30 tarafindan,
programin sonuna ulasildiginda, ve Reset'e (Sifirlama) basildiginda iptal edilir.

G17 XY Duzlemi

Bu kod G02 ve GO03 dairesel hareketinin gergeklestirilecegi dizlemi tanimlar. Takim ucu yarigap telafisi G41
veya G42'nin programlanmasi, G112'nin aktif veya pasif olmasindan bagimsiz olarak G17 duzleminde freze
tarzi kesici telafisini uygulayacaktir. Dizlem sec¢im kodlari kiplidir ve baska bir dizlem segilene kadar etkili
olurlar.

Takim ucu telafisi ile program formati
G17 GO1 X_Y_F_
G40GOT X_Y_I_J_ F_
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G18 Diizlem Segimi (Grup 02)

Bu kod G02 ve GO03 dairesel hareketinin gerceklestirilecegi dizlemi tanimlar. Takim ucu yarigap telafisi G41
veya G42'nin programlanmasi, tornalama takimlarinin burun yarigcapi icin gerekli telafiyi uygulayacaktir.

G19 YZ Diizlemi (Grup2)

Bu kod G02 ve GO03 dairesel hareketinin gerceklestirilecegi dizlemi tanimlar. Takim ucu yarigap telafisi G41
veya G42'nin programlanmasi, G19 dizleminde freze tarzi kesici telafisi uygulayacaktir. Dizlem se¢im kodlari
kiplidir ve baska bir dizlem secilene kadar etkili olurlar.

G20 ing Segimi / G21 Metrik Segimi (Grup 06)
G kodlari G20 (ing) ve G21 (mm) kodlari, in¢g/metrik seciminin program igin dogru olarak ayarlandigindan
emin olmak igin kullanilirlar. ing ve metrik programlama arasindaki secim Ayar 9 kullanilarak yapilmalidir.

G28 Makine Sifirrna Donme, osiyonel G29 Referans noktasini ayarlama (Grup 00)
G28 kodu, tim eksenleri makine sifir noktasina déndurmek icin kullanilir, bir eksen (veya eksenler)
belirtildiginde, sadece bu durumda o eksen (veya eksenler) makine sifir noktasina donduralir. G28, asagidaki
kod satirlari igin takim boyu ofsetlerini iptal eder.

G29 Referans Noktasindan geri donme (Grup 00)
G29 kodu eksenleri belirli bir konuma hareket ettirmek igin kullanilir. Bu blokta segilen eksenler G28'de
kaydedilen G29 referans noktasina hareket ettirilir, ve daha sonra G29 komutunda belirtilen konuma hareket
ettirilir.

G31 Atlama Fonksiyonu (Grup 00)
Bu G-kodu opsiyoneldir ve bir prob gerektirir.

F ilerleme hizi
u* X-ekseni artan hareket komutu
w* Z-ekseni artan hareket komutu
A-ekseni mutlak hareket komutu
B-ekseni mutlak hareket komutu
C-ekseni mutlak hareket komutu
X-ekseni mutlak hareket komutu
Y-ekseni mutlak hareket komutu
Z-ekseni mutlak hareket komutu
* opsiyonel oldugunu gosterir
Bu G-kodu eksenleri programlanan konuma hareket ettirir. Bu sadece G31'in iginde belirtildigi blok icin gecerli-
dir. Belirtilen hareket baglatilir ve konuma ulasilana kadar veya proba bir sinyal ulasana kadar (atlama sinyali)
devam eder. Yolun sonuna ulasildiginda kumanda bip sesi ¢ikarir.

NmMX}Om>

Kesici Telafisini bir G31 ile kullanmayin. Ayrica M78 ve M79'a bakin.
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G32 Vida Disi Kesme (Grup 01)

F ilerleme hizi

Q Dis Baslangi¢ Acisi (istege bagli). Takip eden sayfadaki 6rnege bakiniz.

U/W  X/Z-ekseni artigli konumlama komutu. (Artan dis derinligi degerleri kullanici tanimhdir)
X/Z X/Z-ekseni mutlak konumlandirma komutu. (Dis derinligi degerleri kullanici tanimhdir)

Not: ilerleme hizi dis ucuna esittir. En azindan bir eksen iizerinde hareket belirtilmelidir. Konik diserin hem
X'de hem de Z'de ucu vardir. Bu durumda ilerleme hizini iki ucun daha genigine ayarlayin. G99 (Devir
basina Besleme) aktif olmalidir.

=] - LZT

Lz = Z ekseni boyunca ug

=

Lx = Z ekseni boyunca
Duz Digler Konikli Digler uc (Yarigap degeri)

Diiz ve Konik Disler i¢in Ucun G32 Tammu (Ilerleme Hiz1)

G32 diger vida disi kesme ¢evrimlerinden farklidir, konik ve/veya ug¢ tim dis boyunca surekli olarak degisebilir.
Buna ek olarak, dis agma islemi sonunda higbir otomatik konum dénlsu gerceklestiriimez.

Kodun bir G32 blogunun ilk satirinda, eksen beslemesi is mili enkoderinin ddnme sinyali ile senkronize edilir.
Bu senkronizasyon bir G32 sirasi olan her bir satir icin devrede kalir. G32'yi iptal etmek ve orijinal senkroni-
zasyonu kaybetmeden tekrar cagirmak mimkundur. Bu, ¢oklu gegislerin dnceki takim glizergahini tamamen
takip edecegi anlamina gelir (Gergek is mili devri gegisler arasindaki ile tamamen ayni olmalidir).

Not: Tek Satir Stopu ve Besleme Bekletme bir G32 sirasinin son satirina kadar ertelenir. ilerleme Hizi Atla-
ma, G32 aktif iken reddedilir, Gercek ilerleme Hizi daima programlanan ilerleme hizinin %100'U olacaktir.
M23 ve M24'ln bir G32 islemi Gzerine higbir etkisi yoktur, kullanici gerekirse pah kirma programlamalidir.
G32 herhangi bir G-kodu Korunmali Cevrim ile kullaniimamalidir (6rn.: G71). Dig agma sirasinda ig mili
devrini Degistirmeyin.

Dikkat! G32 Kiplidir. Bir dis agma isleminin sonunda daima G32'yi baska bir Grup 01 G-kodu ile iptal edin. (Grup
01 G-Kodlari: G00, G01, G02, G03, G32, G90, G92, ve G9

i

N5 !
N4 N3 1
1

_’ - - = Hizli

———Besleme
Programlanmis Guizergah
Baslama Konumu

® Bitis Konumu

Diiz-Konik-Diiz (Straight-to-Taper-to-Straight) Vida Disi Kesme Cevrimi

Not: Ornek sadece referans icindir, gok gegisler genellikle gergek dis kesmek icin gereklidir.
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G32 Program Ornegi Yorumlar

G97 S400 M03 (Sabit Yiizey Hizi iptal)

N1 G00 X0.25 Z0.1 (Hizlidan Baslangi¢ Noktasina)

N2 G32 Z-0.26 F0.065 (Duz dis, Ug(Lz) = 0.065)

N3 X0.455 Z-0.585 (Duz dis konikli digle birlesir)

N4 Z-0.9425 (Konik dis diiz digin arkasi ile birlegir)
N5 X0.655 Z-1.0425 (45 derecede Kagma)

GO00 X1.2 (Hizhdan Bitis Konumuna, iptal G32)
G00 Z0.1

Q opsiyonu ornegi:
G32 X-1.99 Z-2. Q60000 FO0.2; (60 derece kesme)
G32 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2; (120 derece kesme)
G32 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2; (270.123 derece kesme)

Asagidaki kurallar Q kullanimi igin gegerlidir:

1. Baslangi¢ acisi (Q) kipli bir deger degildir. Her kullanildiginda belirtiimelidir. Eger hicbir deger belirtimezse
bir sifir (0) agisI kabul edilir.

2. Dis agma artis acisi 0.001 derecedir. Ondalik isareti kullanmayin. 180° lik bir agi Q180000 seklinde ve 35°
lik bir agi Q35000 seklinde belirtiimelidir.

3. Q acisi 0 ila 360000 arasinda pozitif bir deger olarak girilmelidir.
G40 Takim Ucu Telafisi iptal (Grup 07)

*X X ekseni uzaklagsma hedefinin mutlak konumu
*Z Z ekseni uzaklasma hedefinin mutlak konumu
*U X ekseni uzaklagsma hedefinin artan mesafesi
*W Z ekseni uzaklasma hedefinin artan mesafesi

* opsiyonel oldugunu gosterir
G40, G41 veya G42'yi iptal eder. Txx00 programlamasi ayni zamanda takim ucu telafisini de iptal edecektir.
Programin bitiminden 6nce takim ucu telafisini iptal ediniz.

Takim uzaklidi genellikle parca Gzerindeki bir noktaya karsilik gelmez. Birgok durumda fazladan kesme veya
s1§ kesilmesi olusabilir.

dan kesme

G40
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G41 Takim Ucu Telafisi (TNC) Sol / G42 TNC Sag (Grup 07)
G41 ve G42 takim ucu telafisini segecektir. G41 takimi programlanan guizerganin soluna takima kadar
hareket ettirir.

lPUCU=3 |,
S - _ _ _ _ /
- —‘G42
G41 G42

G50 Kiiresel koordinat Ofseti Ayari FANUC, YASNAC (Grup 00)

Kuresel X koordinatini degistirmek igin artan miktar ve yon.

Mutlak kiresel koordinat degisimi.

Kuresel Z koordinatini degistirmek icin artan miktar ve yon.

Mutlak kiresel koordinat degisimi.

Belirtilen degere sikma is mili hizi

Takim kaydirma ofseti uygulama (YASNAC)

G50 c¢esitli fonksiyonlar gerceklestirebilir. Kiiresel koordinati ayarlayabilir, kiiresel koordinati degistirebilir, ve
is mil hizini azami bir dedere sinirlayabilir. Bunun aciklamasi icin "Koordinat Sistemleri ve Ofsetleri" bolimiine
bakin.

4ONSXC

Kuresel koordinati ayarlamak icin, bir X veya Z degeri ile G50'ye komut verin. Etkin koordinat X veya Z adres
kodunda belirtilen deger olacaktir. Mevcut makine konumu, is pargasi ofsetleri ve takim ofsetleri hesaba
katilir. Kiiresel koordinat hesaplanir ve ayarlanir.

Ornek: G50 X0 Z0 (Etkin koordinatlar simdi sifir);

Kuresel koordinat sistemini degistirmek icin, bir U veya W degeri ile G50'yi tanimlayin. Kiresel koordinat
sistemi U veya W'de belirtilen miktar ve yon kadar degistirilecektir. Gosterilen mevcut etkin koordinat bu mik-
tar kadar ters yonde degisecektir. Bu metod genellikle calisma hiicresinin disinda sifir pargasina yerlestirmek
igin kullanilr.

Ornek: G50 W-1.0 (Etkin koordinatlar 1.0 sola kaydirilacak);

Bir YASNAC tipi calisma koordinati degisimi ayarlamak igin, bir T degeri ile G50 tanimlayin (Ayar 33
YASNAC'a ayarlanmalidir). Kiiresel koordinat Takim Kaydirma Ofseti sayfasindan X ve Z degerlerine
ayarlanir. T adres kodu igin degerler, xx'in 51 ila 100 arasinda oldugu ve yy'nin 00 ila 50 arasinda oldugu
Txxyy'dir. Ornegin, T5101 takim kaydirma endeksi 51'i ve takim asinma endeksi 01'i belirtir; takim numarasi
1'in secilmesine neden olmaz. Segmek igin, baska bir Txxyy kodu G50 blogu disinda kullaniimalidir. Asagdidaki
iki drnek bu methodu, Takim Kaydirma 57 ve Takim Asinma 07'yi kullanarak Takim 7 sec¢imini gosterir.

Ornek 1

G51; (Ofsetleri iptal eder)

T700 M3; (Takim 7'ye degisim, Is mili agik)

G50 T5707; (Takim 7'ye Takim Kaydirma ve Takim Asinma Uygular)
Ornek 2

G51; (Ofsetleri iptal eder)

G50 T5700; (Takim Kaydirma Uygular)

T707 M3; (Takim 7'ye degisir ve Takim Asinma Uygular
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000101

Takim Ofseti 51 N1 G51 (Makine Sifirina Geri Dén)
¢ z _>| Makine N2 G50 T5100; (Takim 1 igin Ofset)
T ) T 00 |-
Takim Ofseti X/2 %
51 l
is Mili @ ——Y G50 is P(e(l)r%e)m Ofseti

G50 YASNAC Takim Kaydirma

G50 is Mili Devri Stkma
G50 Azami is mili hizini sinirlamak i¢in kullanilabilir. Kumanda is milinin G50 komutunda belirtilen S adres
degerini agsmasina izin vermez. Bu sabit yiizey hizi modunda (G96) kullanilir.

Bu G kodu ayrica DS-Serisi makinedeki ikincil is milini de sinirlayacaktir.

N1 G50 S3000 ; (Is mili devri 3000 dev/dak'yl agmayacaktir)
N2 G97 M3 ; (Sabit ylizey hizi iptali girin, is mili agik)

NOT: Bu komutu iptal etmek igin, baska bir G50 kullanin ve makine igin azami is mili devri belirtin.

G51 Ofset iptali (YASNAC) (Grup 00)
G51 varolan herhangi bir takim asinmasi ve ¢alisma koordinati degisimini iptal etmek igin ve makinenin sifir
konumuna donmek icin kullanilir.

is Koordinat Sistemleri
Haas CNC torna kumandasi hem YASNAC hem de FANUC koordinat sistemini destekler. Takim ofsetleri ile is
koordinatlari, galisma alani igcinde herhangi bir yerdeki bir parga programini konumlandirmak icin kullanilabilir.
Ayrica Takim Ofsetleri bolimune bakin.

G52 Yerel Koordinat Sistemi Ayari FANUC (Grup 00)
Bu kod kullanici koordinat sistemini seger.

G53 Makine Koordinat Se¢imi (Grup 00)
Bu kod c¢alisma koordinatlari ofsetlerini gegici olarak iptal eder ve makine koordinat sistemini kullanir.

G54-59 Koordinat Sisteminin Segimi #1 - #6 FANUC (Grup 12)
Bu kodlar ofset hafizasi igine kaydedilen alti kullanici koordinat sisteminden birini seger. Eksen konumlarinin
tiim sonradan gelen referanslari yeni koordinat sisteminde yorumlanacaktir. is koordinat sistemi ofsetleri Of-
setler ekrani sayfasindan girilir.

G61 Kesin Durus Modeli (Grup 15)
G61 kodu kesin durusu belirtmek icin kullanilir. Hizli ve interpolasyon hareketi baska bir blok ¢alistirimadan
once kesin bir durusa yavaslayacaktir. Kesin durusta, hareketler daha uzun zaman alacaktir ve surekli kesici
hareketi olusmayacaktir. Bu, takimin durdugu yerde daha derin kesmeye neden olabilir.

G64 Exact Stop Cancel (Kesin Durus iptali) (G61) (Grup 15)
G64 kodu kesin durusu iptal etmek igin kullanilir. Normal kesme modunu seger.
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G70 Son Olgiiye Getirme Gevrimi (Grup 00)
G70 Son Olgiiye Getirme gevrimi, G71, G72 ve G73 gibi capak alma gevrimleri ile kaba kesme yapan kesme
gluzergahlarini bitirmek i¢in kullanilabilir.

P Calistirmak i¢in yordamin Baslangi¢ Blok numarasi
Q Calistirmak igin yordamin Bitis Blok numarasi

‘
I
I
I
I
1

Blok P'de| — ®Hizl
GO0 | <=— Besleme

I

I

: —— Programlanmig Giizergah|
| @ Baglama Konumu
® Baslangi¢ Blogu
----------------- Bitirme Blogu

Programlanmis
Glzergah

Programlama Ornegi

G71 P10 Q50 F.012 (kaba ¢ikti N10'dan N50'ye glizergah)
N10
F0.014

N50

_G70 P10 Q50 (N10'dan N50'ye tarafindan tanimlanan bitirme glizergaht)

G70 cevrimi yerel bir alt program ¢agrisina benzer. Buna ragmen, G70, bir baslangi¢ blok numarasinin (P
kodu) ve bir bitirme blok numarasinin (Q kodu) tanimlanmasina ihtiyac duyar.

G70 cevrimi genellikle, P ve Q tarafindan tanimlanan bloklari kullanarak bir G71, G72 veya G73
gerceklestiriimesinin sonrasinda kullanilir. PQ blogu ile herhangi bir F, S veya T kodlari etkilidir. Q blogunun
calistinlmasindan sonra, tezgahi G70'in baslatiimasindan 6nce kaydedilen baslangi¢c konumuna déndiren
hizh bir (G00) ¢ahstirilir. Program, daha sonra G70 ¢agrisini takip eden bloga geri doner. PQ sirasindaki bir
alt yordam, alt yordam G70 c¢agrisi tarafindan belirtilen Q'ya uyan bir N kodlu blok icermiyorsa kabul edilebilir-
dir. Bu 6zellik FANUC veya YASNAC kumandalari ile uyumlu degildir.

G71 O.D./I.D. Capak Alma Cevrimi (Grup 00)
*D Capak almanin her gegisi icin kesme derinligi, pozitif yaricap

*F G71 PQ blogu boyunca kullanilacak ilerleme hizi

*| X-ekseni ebati ve G71 kaba gegis yonu toleransinin yonu, yaricap
*K Z-ekseni ebati ve G71 kaba gegis yonu toleransinin yoni

P Paruz almak igin giizergahin Baglangi¢ Blok numarasi

Q Partz almak i¢in glizergahin Bitis Blok numarasi

*S G71 PQ blogu boyunca kullanilacak is mili hiz

*T G71 PQ blogu boyunca kullanilacak takim ve ofset

*U X-ekseni ebati ve G71 son dlgliye getirme toleransinin yonu, cap
*W Z-ekseni ebati ve G71 son olgliye getirme toleransinin yoni

*R1 YASNAC secme Tip Il piriz alma

* opsiyonel oldugunu gosterir
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Giizergah \L Hizl
P B ~ag— Besleme
A —— Programlanmis Gilizergah

Plrtz Alma
Toleransi
(LK)

X+ son Olgliye Getirme
Pasosu Toleransi
Zt Uw

Baslama Konumu
Baslangi¢ Blogu
Bitirme Blogu

Purtz Alma Toleransi
Son Olgiiye Getirme Pasosu
Toleransi

fl |
|«—— Z-Ekseni
K  Bosluk Duzlemi

I

|

o1
1looe

G71

Bu korunmali ¢evrim, bitmis parca seklini veren bir parga Uzerinde malzemenin purizlerini alir. Bitmis takim
glizergahini programlayarak bir parganin seklini tanimlayin ve daha sonra G71 PQ blogunu kullanin. G71
satiri Uzerindeki veya G71'in etkin oldugu sure icinde herhangi bir F, S veya T komutu G71 puriiz alma gevrimi
boyunca kullanilir. Genellikle sekli tamamlamak icin ayni PQ blok tanimina bir G70 ¢agrisi kullanilr.

Bir G71 komutu ile iki tip talagh islem glizergahi yonlendirilir. ilk tip giizergah (Tip 1), programlanan giizergahin
X-ekseninin yéniini degistirmemesidir. ikinci tip glizergah (Tip I1), X-ekseninin yén degistirmesine olanak
verir. Her iki Tip | ve Tip Il programlanan glizergahinda Z-ekseni yon degistiremez. Tip I, G71 ¢agrisinda P
tarafindan belirtilen blokta sadece bir X-ekseni hareketine sahip olunarak segcilir. Hem X-ekseni hem de Z-
ekseni hareketi P blogunda oldugunda, o zaman Tip Il purtiz alma kabul edilir. YASNAC modunda iken, Tip Il
purtz alma G71 komut blogu Uzerinde R1'i icererek segilir.

X-Z yuzeyinin doért ceyrek gemberinden herhangi biri D, I, K, U, ve W adres kodlarinin dogru bir sekilde be-
lirtilmesiyle kesilebilir.

Sekillerde, baslangic konumu S, G71 ¢agrisi sirasinda takimin konumudur. Z bosluk dizlemi Z-ekseni
baslangi¢c konumundan ve W ile opsiyonel K bitirme toleransi toplamindan elde edilir.

U+ W- I+ K- U+ W+ [+ K+

VAN
Y

U- W- |- K- U- W+ |- K+

G71 Adres lliskileri

Tip | Detaylarn
Programlayici tarafindan Tip | belirtildiginde, X-ekseni takim guzergahinin bir kesme sirasinda geri ddnmedigi
kabul edilir. Her plrtz alma gecisinde X-ekseni konumu, mevcut X konumuna D'de belirtilen deger uygu-
lanarak tanimlanir. Her bir plrtz alma gegisi i¢in Z bosluk diizlemi boyunca hareketin dogasi blok P'deki G
kodu tarafindan tanimlanir. Eger blok P bir GOO kodu igeriyorsa, 0 zaman Z bosluk dizlemi boyunca hareket
hizl bir moddur. Blok P bir GO1 iceriyorsa o zaman hareket G71 ilerleme hizinda olacaktir.
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Hem puriz alma hem de son olguye getirme toleranslarina izin veren programlanmis takim glizergahi ile
kesismeden Once her puriz alma gegcisi durdurulur. Takim, ayar 73'de belirtilen mesafe kadar 45 derecelik bir
aclyla malzemeden geri ¢ekilir. Daha sonra takim, Z-ekseni bogluk dizlemine dogru hizli modda hareket eder.

PurGz alma islemi tamamlandiginda, takim kaba kesimi temizlemek igin takim giizergahi boyunca hareket et-
tirilir. | ve K belirtiimisse, takim guzergahina parelel olan ek bir purtz bitirme kesimi gerceklestirilir.

Tip Il Detaylari
Programlayici tarafindan Tip Il belirtildiginde, X ekseni PQ guizergahinin degismesine izin verilir (6rnegin, X-
ekseni takim glizergahi ters yone donebilir).

X ekseni PQ guzergahi orijinal baslangi¢ konumunu ge¢cmemelidir. Bunun tek istisnasi biten Q blogudur.

Tip Il purGz alma islemi, Ayar 33 YASNAC'a ayarlandiginda, G71 komut blogu Uzerinde R1'i (ondalik kesim
olmadan) icermelidir.

Tip I, Ayar 33 FANUC'a ayarlandiginda, P tarafindan belirtilen blok icinde hem X hem de Z ekseninde bir
referans hareketine sahip olmaldir.

Plrtz alma, Z ekseni boyunca her gegisten sonra takimin PQ tarafindan tanimlanan gizergahi takip etmesi
disinda, Tip I'dekine benzer. Takim daha sonra Ayar 73'de tanimlanan mesafe kadar X eksenine paralel
olarak geri ¢ekilecektir (Korunmali Cevrim Geri Cekilmesi). Tip Il plriz alma metodu bitis kesiminden 6nce
malzemede yapilacak baska adim birakmaz ve genellikle daha iyi bir bitirme pasosu ile sonuglanir.

Oluklar

4 Oluk, Herbiri . .
AR o ; 2 Oluk Kimesi
1 Seviye Kiimeli Oluk Kimesi . :
Y 5 Seviye Derinlik 2 Seviye Derin
(Limit, 10 Seviye)
PollQ ®s
Ayni Seviye iizerindeki Oluklar Kiimelenmis Oluklar

Bir oluk, kesilen malzemede i¢cbikey bir ylzey yaratan yondeki bir degisiklik olarak tanimlanabilir. Ardigik
oluklar ayni seviye Uzerinde ise, sinirsiz sayida oluk olabilir. Oluklar, oluklarin (kiimelenmis) icinde
olduklarinda, oluk kiimelenmesi 10 seviyeden fazla olamaz. Asagdidaki sekiller goklu oluklarla PQ giizergahlari
icin plrtiz alma kesimlerinin sirasini gosterir (Tip | ve II). Oluklarin Gzerindeki tim malzeme ilk 6nce kabaca
kesilir, Z ydoninde oluklarin kendisi kesilerek devam edilir.
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Tip Il PGriz Alma igin Bolge Sirasi

Tip II Piiriiz Alma i¢in Giizergah Sirasi

Tip ligin Takim Geri Tip Il igin Takim Geri
Cekilme Cekilme

Ayar 73
452
Ayar 73

Tip I ve Il Takim Geri Cekilmesi

NOT: Bir Z bitirme veya puiriz alma toleransi kullanmanin etkisi, bir olugun bir tarafi Gzerindeki iki kesim
ve olugun diger tarafi Gzerinde karsilik gelen nokta arasindaki sinirdir. Mesafe, ptirliz alma ve bitirme
toleranslarinin toplaminin iki katindan buyuk olmalidir.

Ornegin, eger G71 Tip 2 glizergahi asagdidakileri igeriyorsa:

X-5.Z-5.
X-5.12Z-5.1
X-3.1Z-8.1

Tanimlanabilecek en blyuk tolerans 0.999'dur, ¢linkl kesim 2'nin baglangicindan ayni noktaya kesim 3'de
yatay mesafe 0.2'dir. Daha buyUk bir tolerans belirtilirse, fazladan kesme olusacaktir.

Kesici telafisi, yarigapa ve takimin ug tipine bagli olarak puriz alma toleransini ayarlayarak yakinlastirilir. Bu
nedenle, toleransa uygulanan sinrlamalar ayrica tolerans toplamina ve takim yarigapi i¢in de gegerlidir.

NOT: P-Q glizergahindaki son kesme monoton olmayan bir egri ise (son 6lgliye getirme toleransi kullanarak)
kisa bir geri cekilme kesimi ekleyin; W'yi kullanmayin.
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- p=Hizli

—~&— Besleme

—— Programlanmig Glizergah
@ Baslama Konumu
(P) Baslangig Blogu
@ Bitirme Blogu

G71 Temel G Kodu Ornegi

Program Ornegi Aciklama

%

00070 (G71 Purtz Alma Cevrimi)
T101

G50 S2500

G97 S509 M03

GO0 G54 X6. Z0.05

G96 S800

G71 P1 Q2 D0.15 U0.01 W0.005 F0.014
N1 GO0 X2.

GO01 Z-3. F0.006

X3.5

G03 X4. Z-3.25 R0.25

GO01 Z-6.

N2 X6.

G70 P1 Q2 (SON OLCUYE GETIRME PASOSU GECISI)
M09

G53 X0 M05

G53 20

M30

%
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- - = Hizl
-—— Besleme
Programlanmis Giizergah
® Baslama Konumu
® Baslangig Blogu
@ Bitirme Blogu

Son Olgliye Getirme

Pasosu Toleransi
*R Yaricap

G71 Tip 1 O.D./I.D. Capak Alma Ornegi

Program Ornegi

%

00071

T101 (CNMG 432)

G00 G54 X6.6 Z.05 M08

G50 S2000

G97 S636 M03

G96 S750

G71 P1 Q11 D0.15 U0.01 W0.005 F0.012
N1 GO00 X0.6634 P

N2 GO01 X1.Z-0.1183 F0.004

N3

N4

N5 GO03 X2.5Z-1.2812 R0.2812
N6 GO01Z-3.0312

N7 G02 X2.9376 Z-3.25 R0.2188
N8 GO01 X3.9634

N9 X4.57-3.5183

N10 Z-6.5

N11 X6.0 Q

G00 X0 Z0 T100

T202

G50 §2500

G97 S955 M03

G00 X6. Z0.05 M08

G96 S1500

G70P1 QM

GO0 X0 Z0 T200

M30

%

Aciklama

(FANUC G71 TiP | ORNEK)
(Takim degistirme & uygulama ofsetleri)
(Hizhdan Referans Pozisyonuna)
(Max Devir 2000'i ayarlayin)
(Is Mili Agik)
(Sabit yuzey hizi Agik)

(Pirtz alma ¢evrimini tanimlayin)
(Baslangig tanimi)

(

Son 6lgliye getirme pasosu gegisi
.004" Besleme)

Z-1.
X1.9376

(Bitirme tanimi)
(Hizhdan takim degistirme konumuna)
(Bitirme takimi)
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00| 1

P Hizl

Besleme
Programlanmis Guizergah
Baslama Konumu
Baslangic Blogu
Bitirme Blogu

Son Olgi_f'_ye Getirme
Pasosu Toleransi

Program Ornegi

%

00135

T101

G97 S1200 M03
GO0 G54 X2.Z.05

G71 Tip I O.D./I.D. Capak Alma Ornegi

G71 P1 Q6 D0.035 U0.03 W0.01 F0.01

N1 G01 X1.5 Z-0.5 F0.004
N2 X1. Z-1.

N3 X1.56Z-1.5

N4 Z-2.

N5 G02 X0.5 Z-2.5 R0.5
N6 G1 X2.

GO0 X0. 0. T100

T202
G97 S1500 M03
G70 P1 Q6
G53 X0
G53 Z0
M30
%
]
| | —=|= ‘-. ®
.
Ll 4 = BHizl
I ~— Besleme
! = Programlanmig Guizergah
I ® Baglama Konumu
: Baslangig Blogu
' (@ Bitirme Blogu
G72 Temel G Kodu Ornegi
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Programlama Ornegi

%

00069

T101

G50 S2500

G97 S509 M03
G54 GO0 X6. Z0.05
G96 S800

G72 P1 Q2 D0.075 U0.01 WO0.005 F0.012
N1 GO0 Z-0.65
G01 X3. F0.006
Z-0.3633

X1.7544 Z0.
X-0.0624

N2 G00 Z0.02

G70P1 Q2 (Son dlgliye getirme pasosu gegisi))

MO05
G53 X0
G53 70
M30

%

G71 1.D. Gapak Alma Ornegi

NOT: Bu gevrim ile bir I.D. (i¢ gap) Uizerinde bir G71 tanimlamadan 6nce, takimin baglangi¢ konumunun,
piriz alma iglemine baglamak istediginiz parcanin ¢capinin altina konumlandiriidigindan emin olun.

R.125 .R.500 R.250

4.00 A
750 Losor|S >
k-
1.50 K 5
1.75
< p—2.25
TAKIM OFSET YARIGAP uc
4 04 .0 0

%

01136

N1 T101

N2 G97 S2000 M03

N3 G54 G00 X0.7 Z0.1 M08

N4 G71 P5 Q12 U-0.01 W0.005 D0.08 F0.01
N5 GO0 X4.5

N6 GO1 X3. ,R.25 F.005
N7 Z-1.75 ,R.5
N8 X1.5 ,R.125

(I.D. Gzerinde G71'in kullanimina 6rnek)
(Takim 1 Ofset 1)

(Hizlidan baslangi¢ konumuna)
(U, G71 1.D. Pirtiz alma igin eksidir)

(N5, G71 satirinda P6 tarafindan tanimlanmis parga giizergah
geometrisinin baglangicidir)
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N9 Z-2.25 ,R.125
N10 X.75 ,R.125

N11 Z-3.

N12 X0.73 (N12, G71 satirinda Q12 tarafindan tanimlanmis parca glizergah
geometrisinin sonudur)

N13 G70 P5 Q12 (G70, P5 ila Q12 arasindaki satirlar igin bir son paso tanimlar)

N14 M09

N15 G53 X0 (Takim degistirme igin makinenin referans konumuna alinmasi)

G53 20

M30;

%

G72 Ug Yuzey Capak Alma Cevrimi (Grup 00)

Capak almanin her gegisi icin kesme derinligi, pozitif
*F G72 PQ blogu boyunca kullanilacak ilerleme hizi

*| X-ekseni ebati ve G72 kaba gecis yonu toleransinin yona, yarigcap
*K Z-ekseni ebati ve G72 kaba gegis yoni toleransinin yonu

P PUrdz almak igin gizergahin Baslangi¢ Blok numarasi

Q Paruz almak igin guizergahin Bitis Blok numarasi

*S G72 PQ blogu boyunca kullanilacak is mili hiz

*T G72 PQ blogu boyunca kullanilacak takim ve ofset

*U X-ekseni ebati ve G72 son olcliye getirme toleransinin yonu, ¢ap
*W Z-ekseni ebati ve G72 son élgliye getirme toleransinin yoni

* opsiyonel oldugunu gosterir

000100 (UG YUZEY)
T101
G54
G50 S2500
G96 S500 M03
GO0 X4.05 Z20.2
G72 P101 Q102 U0.03 W0.03 D0.2 F0.01
T N101 GO0 Z-1.
—_» Besleme G01 X1.5 X1.Z-0.75
m——— Programlanmis Giizergah | GO1 Z0
(S Baslama Konumu N102 X0
@) Baslangig Blogu G70 P101 Q102
GO0 X4.05 Z20.2
@ gg:\rgiuséoggtlrme Paso- M30
su Toleransi

Bu korunmali ¢evrim, bitmis parca seklini veren bir parga Uzerinde malzemenin purizlerini alir. G71'e benzer
ancak bir parganin tim ylzeyi boyunca malzemeyi temizler. Bitmis takim glzergahini programlayarak bir
parcanin seklini tanimlayin ve daha sonra G72 PQ blogunu kullanin. G72 satirn Gzerindeki veya G72'in etkin
oldugu stre iginde herhangi bir F, S veya T komutu G72 puriz alma ¢evrimi boyunca kullanilir. Genellikle sekli
tamamlamak icin ayni PQ blok tanimina bir G70 ¢agrisi kullanihr.

Bir G72 komutu ile iki tip talagh islem giizergahi yonlendirilir. ilk tip giizergah (Tip 1), programlanan giizergahin
Z-ekseninin yoniini degistirmemesidir. ikinci tip giizergah (Tip Il), Z-ekseninin yén degistirmesine olanak verir.
Her iki Tip | ve Tip Il programlanan gizergahinda X-ekseni yon degistiremez. Ayar 33 FANUC'a ayarlanmigsa,
Tip I, G72 ¢agrisinda P tarafindan belirtilen blokta sadece bir X-ekseni hareketine sahip olunarak segilir.

Hem X-ekseni hem de Z-ekseni hareketi P blogunda oldugunda, o zaman Tip Il purtz alma kabul edilir. Ayar
33 YASNAC'a ayarlanmissa, Tip I, G72 komut blodu tzerinde R1 kapsanarak tanimlanir (Tip Il detaylarina
bakin).
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w X-Ekseni Bog-
w K D |« luk Diizlemi
W - -’Ii |<- uk Duizlemi
I. —
[ A ] A I l©
| ’ [ | 1 1
%= I >
U2 | ! N ,
» . I , 1,Blok P'de | — —mHizli
Bitirme Tole- | ! 1 11 GO0 ~ag— Besleme
ransi (U, W) I : ! : ! —— Programlanmis Giizergah
o L I P @ Baslama Konumu
Partz Alma : I :l ® Baslangig Blogu
Toleransi (I,K) /(‘ ! © Bitirme Blogu
Programlanmig Piirliz Alma Toleransi
Glizergah @ Son Olgliye Getirme Pasosu
————————————————— Toleransi

G72 Ug Yiizey Capak Alma Cevrimi

G72 bir puriz alma ve bir bitirme asamasindan olusur. Plriz alma ve bir bitirme asamasi Tip | ve Tip Il igin
cok az farkli olarak uygulanir. Genellikle piruz alma asamasi belirtilen ilerleme hizinda X-ekseni boyunca
tekrarlanan gegislerden olusur. Bitirme asamasi, plriz alma asamasi tarafindan birakilan artik malzemeyi
almak, ancak olasilikla bir son dlgtiye getirme pasosu takimi ile bir G70 blogu igin son malzemeyi birakmak
icin programlanmis takim gutizergahi boyunca bir gegisten olusur. Herhangi bir tipteki son hareket baslangi¢
konumu S'ye bir geri donUstur.

Bir dnceki sekilde, baslangi¢c konumu S, G72 ¢agrisi sirasinda takimin konumudur. X bosluk diizlemi X-ekseni
baslangi¢ konumundan ve U ile opsiyonel | bitirme toleranslari toplamindan elde edilir.

X-Z yuzeyinin doért ceyrek gemberinden herhangi biri I, K, U, ve W adres kodlarinin dogru bir sekilde be-
lirtiimesiyle kesilebilir. Asagidaki sekil, birlesmis ¢eyrek cemberlerde istenilen performansi saglamak igin bu
adres kodlarinin dogru isaretlerini gosterir.

U+,W-,I+,K- U+ W+ I+ K+

S S
X+
4’ Z+
U-,W-,I-K- U-, W+ |- K+
G72 Adres Iliskileri

Tip | Detaylari
Programlayici tarafindan Tip | belirtildiginde, Z-ekseni takim glizergahinin bir kesme sirasinda geri ddnmedigi
kabul edilir.

Her puriz alma gegisinde Z-ekseni konumu, mevcut Z konumuna D'de belirtilen deder uygulanarak
tanimlanir. Her bir puriiz alma gegisi icin X bosluk diizlemi boyunca hareketin dogasi blok P'deki G kodu
tarafindan tanimlanir. Eger blok P bir GO0 kodu igeriyorsa, o zaman X bosluk dizlemi boyunca hareket hizli
bir moddur. Blok P bir GO1 igeriyorsa o zaman hareket G72 ilerleme hizinda olacaktir.

Hem pliriiz alma hem de son ol¢liye getirme toleranslarina izin veren programlanmis takim glizergahi ile
kesismeden 6nce her puriz alma gegisi durdurulur. Takim, Ayar 73'de belirtilen mesafe kadar 45 derecelik
bir aclyla malzemeden geri ¢ekilir. Daha sonra takim, X-ekseni bosluk diizlemine dogru hizli modda hareket
eder.
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Piriz alma islemi tamamlandiginda, takim kaba kesimi temizlemek igin takim glizergahina paralel olarak
hareket ettirilir. | ve K belirtiimisse, takim glizergahina parelel olan ek bir purtz bitirme kesimi gerceklestirilir.

Tip Il Detaylari

Programlayici tarafindan Tip Il belirtildiginde, Z ekseni PQ guzergahinin degismesine izin verilir (6rnegin, Z-
ekseni takim guzergahi ters yone donebilir).

Z ekseni PQ guzergahi orijinal baslangig konumunu gegmemelidir. Bunun tek istisnasi Q blogu Gzerindedir.

Tip Il purGz alma islemi, Ayar 33 YASNAC'a ayarlandiginda, G71 komut blogu tUzerinde R1'i (ondalik kesim
olmadan) icermelidir.

Tip I, Ayar 33 FANUC'a ayarlandiginda, P tarafindan belirtilen blok icinde hem X hem de Z ekseninde bir
referans hareketine sahip olmaldir.

Plruz alma, X ekseni boyunca her gegisten sonra takimin PQ tarafindan tanimlanan guizergahi takip etmesi
disinda, Tip I'dekine benzer. Takim daha sonra Ayar 73'de tanimlanan mesafe kadar Z eksenine paralel olarak
geri gekilecektir (Korunmali Cevrim Geri Cekilmesi). Tip Il pirtiz alma metodu bitis kesiminden énce malze-
mede yapilacak baska adim birakmaz ve genellikle daha iyi bir bitirme pasosu ile sonuglanir.

Bir X bitirme veya plriz alma toleransi kullanmanin yan etkisi, bir olugun bir tarafi Uzerindeki iki kesim
ve olugun diger tarafi Uzerinde karsilik gelen nokta arasindaki sinirdir. Mesafe, puriiz alma ve bitirme
toleranslarinin toplaminin iki katindan blylk olmalidir.

Ornegin, eger G72 tip 2 glizergahi asagidakileri iceriyorsa:
X-5. Z-5.

X-5.1Z-5.1
X-8.1 Z-3.1

Tanimlanabilecek en buyuk tolerans 0.999'dur, ¢linkl kesim 2'nin baglangicindan baslangi¢ noktasina kesim
3'de yatay mesafe 0.2'dir. Daha blyuk bir tolerans belirtilirse, fazladan kesme olusacaktir.

Kesici telafisi, yarigapa ve takimin ug tipine bagli olarak puriz alma toleransini ayarlayarak yakinlastirilir. Bu
nedenle, toleransa uygulanan sinrlamalar ayrica tolerans toplamina ve takim yarigapi icin de gegerlidir.

DIKKAT! P-Q giizergahindaki son kesme monoton olmayan bir egri ise, bir bitirme toleransi kullanarak, kisa bir
geri gekilme kesimi ekleyin (U'yu kullanmayin)

—o
I
Programlanmis | I
Glzergah/(Q) ol ]
L v L ! | ---= Hizh
Piriz Alma Ho ] | —<— Besleme
Toleransi AN ! — Programlanmis Giizergah
(LK) o E | (© Baslama Konumu
Son Olglye L i Baslangic Blogu
x+ Getirme Pasosu Lol | @ Bitime Blogu
Toleransi | | = PUrlz Alma Toleransi
‘ z+ (U, W) ) Son Olgiiye Getirme
''''''''''' ‘@_ L 6- Pasosu Toleransi

G72 Ug Yiizey Capak Alma
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Program Ornegi Aciklama

%

00722 (G72 Pirtz Alma Cevrimi)
T101

S1000 M03

G00 G54 X2.1 201

G72 P1 Q2 D0.06 10.02 K0.01 U0.0 W0.01 S1100 F0.015
N1 G01 Z-0.46 X2.1 F0.005
X2.

G03 X1.9 Z-0.45 R0.2

G01 X1.75 Z-0.4

G02 X1.65 Z-.4 R0.06

G01 X1.5 Z-0.45

G03 X1.3 Z-0.45 R0.12

G01 X1.17 Z-0.41

G02 X1.03 Z-0.41 RO.1

G01 X0.9 Z-0.45

G03 X0.42 Z-0.45 R0.19
G03 X0.2 Z-0.3 R0.38

N2 G01 X0.01 20

G70P1 Q2 (Son dlguye getirme pasosu gegisi))
MO5

G53 X0

G53 Z0

M30

%
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G73 Diizensiz Gilizergah Yiizey Capak Alma Cevrimi (Grup 00)
D Kesme gecislerinin sayisi, pozitif say!
*F G73 PQ blogu boyunca kullanilacak ilerleme hizi
I X-ekseni mesafesi ve ilk kesimden son kesime dogru yon, yarigcap
K'dir.  Z-ekseni mesafesi ve ilk kesimden son kesime dogru yon

P PurlGz almak i¢in glizergahin Baslangi¢ Blok numarasi

Q PurlGz almak i¢in glizergahin Bitis Blok numarasi

*S G73 PQ blogu boyunca kullanilacak is mili hizi

*T G73 PQ blogu boyunca kullanilacak takim ve ofset

*U X-ekseni ebati ve G73 son dlclye getirme toleransinin yonu, ¢ap

*W Z-ekseni ebati ve G73 son dlgliye getirme toleransinin yonu
* opsiyonel oldugunu gosterir

— P Hizli

~a§— Besleme
Programlanmis Glizergah

Baslama Konumu
Baslangi¢ Blogu
Bitirme Blogu

Piriaz Alma Toleransi

“
u/2 Son Olguiye Getirme Pa-
sosu Toleransi

030 |

x Programlanmig
Guzergah

G73 Diizensiz Giizergah Yiizey Capak Alma Cevrimi

G73 korunmali ¢gevrimi, dokim mamdlleri gibi sekillendirilmis malzemenin kaba kesimi i¢in kullanilabilir.
Korunmali gevrim malzemenin birakildigini veya programlanmis takim gtizergahi PQ'dan bilinen belirli bir
mesafenin olmadigini kabul eder.

Talasgli islem mevcut konumdan (S) baglar, ve ilk puriz alma kesimine hizlanir veya paso verir. Yaklasma
hareketinin dogasi, P blogunda bir GO0'iIn mi yoksa G01'in mi programlandigina baglidir. Talasl islem
programlanmis takim gutizergahina paralel olarak devam eder. Q bloguna ulasildiginda, ikinci pirtz alma
islemi gegcisi icin Baslangi¢ konumu arti ofsete hizli bir uzaklagsma hareketi ¢calistirilir. Prtz alma gegisleri,
D'de belirtilen purtz alma gegislerinin sayisi kadar bu sekilde devam eder. So plriiz alma tamamlandiktan
sonra, takim baslangi¢c konumu S'ye geri doner.

F, S ve T sadece G73 blogu 6ncesinde veya i¢cindeyse etkilidir. P'den Q'ya kadar satirlarin Gzerinde herhangi
bir paso (F), mil hizi (S) veya takim degisimi (T) kodlari reddedilir.

ik kaba kesim ofseti X ekseni igin (U/2 + 1) tarafindan, ve Z ekseni igin (W + K) tarafindan belirlenir. Her bir
ardigik prtz alma gegisi, X ekseninde (I/(D1) miktarinda ve Z ekseninde (K/(D-1) miktarinda artarak ve
yaklasarak son plriiz alma gecisine dogru hareket eder. Son kaba kesim daima X ekseni i¢in U/2 tarafindan,
ve Z ekseni icin W tarafindan belirtilen malzeme son paso toleransini birakir. Bu korunmali gevrim G70
bitirme korunmali gevrimi ile kullaniimak i¢in planlanmistir.

Programlanmis takim giizergahi PQ X veya Z'de monoton olmak zorunda degildir, ancak yakinlagsma ve
uzaklasma hareketleri sirasinda mevcut malzemenin takim hareketi ile cakismadigindan emin olunmahdir.

D'nin degeri pozitif bir integral sayisi olmalidir. Eger D degeri bir ondalik igeriyorsa, bir alarm verilir. ZX dU-
zleminin dort ¢ceyrek gcemberi, U, |, W ve K i¢in asagidaki isaretler kullaniimissa islenebilir.

176 Torna Kullanim kilavuzu 96-0124 rev AH 03-2011



U+ W- I+ K- U+ W+ [+ K+

VAN
Y

U- W- I- K- U- W+ |- K+
G71 Adres Iliskileri
G74 Ucg Yiizeye Kanal Acma Cevrimi (Grup 00)
*D Baslangi¢ dizlemine donerken takim boslugu, pozitif
*F ilerleme hizi
*| X-ekseni delik ¢cevrimleri arasindaki artisin boyutu, pozitif yaricap
K'dir.  Z-ekseni bir gevrim igindeki delikler arasindaki artisin boyutu
*U X-ekseni en uzak delige artan mesafe (cap)
W Z-ekseni toplam darbeli delme derinligine artan mesafe
*X X-ekseni en uzak delik gevriminin mutlak konumu (¢ap)
*Y Y-ekseni mutlak konumu
4 Z-ekseni toplam darbeli delme derinligi mutlak konumu

*

opsiyonel oldugunu gosterir

y T T
R Y
L I
““"“‘*Il - -=Hizl
-a— Besleme
- _P > _I? _! U2l Programlanmig Guizergah
l_f (S) Baglama Konumu
Py _P_ YSI P Kademeli Delme Geri
A_<_V X Cekilme (Ayar 22) Hizli

@ Bitirme Blogu

G74 Ug Yiizeye kanal Acma Cevrimi, Kademeli Delik Delme

G74 korunmali gevrimi, kademeli delik delme veya tornalama icin bir parganin ylzeyi Gzerinde kanal agarken
kullanihr.

Bir G74 bloguna X, veya U eklendiginde ve X mevcut konum degilken, asgari iki kademeli delik delme ¢evrimi
olusacaktir. Biri mevcut konumda digeri ise X konumunda. | kodu, X ekseni kademeli delik delme gevrimleri
arasindaki artan mesafedir. Bir | eklenmesi, S ve X baslangi¢ konumu arasinda ¢oklu delik delme gevrimleri
gerceklestirecektir. S ve X arasindaki mesafe | tarafindan boéllinemiyorsa o zaman son aralik I'dan kigtik
olacaktir.

Bir G74 bloguna K eklendiginde, kademeli delik delme K tarafindan belirtilen her bir aralikta
gerceklestirilecektir, kademeli delme Ayar 22 ile tanimlanan mesafe ile beslemenin aksi yénde hizli bir
harekettir. S baslangi¢ diizlemine geri donerken malzeme boslugu saglamak i¢in D kodu igin kanal agma ve
tornolama kullanilabilir.
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= B Hjzl
~@— Besleme

Yiv

Program Ornegi
%

00071

T101

G97 S750 M03
G00 X3. Z0.05
G74 Z-0.5 K0.1 F0.01
G53 X0

G53 Z0

M30

%

G74 Ug Yiizeye Kanal A¢ma Cevrimi

Aciklama

(Hizlidan Baslangi¢ noktasina)
(.100" kademelik delme ile Besleme Z-.5)

Takim

— = Hizli
~—— Besleme

—— Programlanmis Giizergah

_| Yiv

G74 Ug Yiizeye Kanal A¢ma Cevrimi (Coklu Gegis)

Program Ornegi
%

00074

T101

G97 S750 M03
GO00 X3. Z0.05
G74 X1.75 Z-0.510.2 K0.1 F0.01
G53 X0

G53 20

M30

%

Aciklama

(Hizhdan Baglangi¢ noktasina)
(Ylizey kanal agma cevrimi ¢coklu gegis)
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G75 O.D./I.D. Kanal Agma Cevrimi (Grup 00)

*D Baslangi¢ dizlemine donerken takim boslugu, pozitif
*F ilerleme hizi
*| X-ekseni bir ¢cevrim icindeki delikler arasindaki artisin boyutu (yaricap élgimu)
*K Z-ekseni delik delme gevrimleri arasindaki artigin boyutu
*U X-ekseni toplam kademeli delik delme derinligine artan mesafe
W  Z-ekseni en uzak kademeli delik delme ¢evrimine artan mesafe, isaretli
*X X-ekseni toplam kademeli delik delme derinligi mutlak konumu, isaretlenmis ¢ap
*Y Y-ekseni mutlak konumu
z Z-ekseni en uzak kademeli delik delme ¢evrimine mutlak konum, isaretli
* opsiyonel oldugunu gosterir

G75 ayrica tahrikli takim ile isleme ile radyal kademeli delik delme icin de kullanilir.

ke kO C

> — - .1|—
. | o
] A ¥ Aur — = Hizli
I I I ~— Besleme
1 1 ry .
I I | Programlanmig Glizergah
: : 1D |« X O Baslama Konumu

G75 O.D./I.D. Kanal A¢ma Cevrimi

G75 korunmali gevrimi, bir dis ¢gapa oluk agmak igin kullanilabilir. Bir G75 bloguna Z, veya W eklendiginde ve
Z mevcut konum degilken, asgari iki kademeli delik delme ¢evrimi olusacaktir. Biri mevcut konumda digeri ise
Z konumunda. K kodu, Z ekseni kademeli delik delme ¢evrimleri arasindaki artan mesafedir. Bir K eklenmesi

¢oklu, esit bosluklu oluklar gergeklestirecektir. Baslangig konumu ile toplam derinlik (Z) arasindaki mesafe K

tarafindan esit olarak bélinemiyorsa o zaman Z boyunca son aralik K'dan kugtk olacaktir. Talag boslugunun

Ayar 22 tarafindan tanimlandigini unutmayin.

Takim —F

_________ —&- — P Hizl
~@—— Besleme

= Yiv

Program Ornegi Aciklama

%

00075

T101

G97 S750 M03

GO00 X4.1 Z0.05 (Hizhdan Bosluk noktasina)
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G01 Z-0.75 F0.05

(Kanal A¢gma noktasina besleme)

G75 X3.2510.1 F0.01 (O.D./1.D. Kademeli delik delme tek gegis)

GO0 X5. 201
G53 X0

G53 70

M30

%

Asagida program bir G75 programina érnektir (Coklu Gegis):

Program Ornegi

Takim——
————— — & — =B Hizl
~&— Besleme
N e v

(TAHRIKLI DELME - RADYAL)

T101

G19 ?
G98

M154 (C-ekseni Kavrama) /
G00 G54 X6. CO. Y0. 21. /
G00 X3.25 20.25 \%

G00 Z-0.75
G97 P1500 M133 3.0'%

M08
G00 X3.25 Z-0.75
GO0 CoO.

G19 G75 X1.510.25 F6.

G00 C180.

G19 G75 X1.510.25 F6. ' °
GO00 C270. | €270
G19 G75 X1.510.25 F6.
G00 G80 Z0.25 M09

M135
M155
M09

GO0 G28 HO. C180°
GO0 X6. YO. Z3.

G18

G99

MO0

M30

%

1.5"Q0

180

Torna Kullanim kilavuzu

96-0124 rev AH 03-2011



G76 V|da Disi Acma Cevrimi, Coklu Gegis (Grup 00)
Takim ucu agisi (deger: 0 ila 120 derece). Ondalik kesim kullanmayin.

D ik gegis kesme derinligi
F(E) ilerleme hizi, digin ucu
* Konik dis miktari, yarigap 6lgiimu

K'dir. Dis yuksekligi, dis derinligini tanimlar, yaricap 6lgimi
*P Tek Ug Kesimi (sabit yuk)
Q Dis Baslatma Agisi (Ondalik kesim kullanmayin)

*U X-ekseni artan mesafe, azami dis Derinlik Capina baslangi¢
*W Z-ekseni artan mesafe, azami dis uzunluguna baslangic

*X X-ekseni mutlak konum, azami dis Derinlik Cap!

*Z Z-ekseni mutlak konum, azami dis uzunlugu

* opsiyonel oldugunu gosterir

Buyuk
Cap

______________ |l Hizl
i —<—— Besleme
U i | —— Programlanmis Glizergah
o © Baglama Konumu
Loy ®  Final Gap
X %V" T Hedef
1 /i>| A Aci

I A2 Kesme Toleransi

G76 korunmali gevrimi, hem diiz hem de konik (boru) dis agma igin kullanilabilir.

Disin yUksekligi, disin tepesinden dibine kadar olan mesafe olarak tanimlanir. Hesaplanan dis derinligi (K), K
eksi bitirme toleransinin (Ayar 86 Dis Bitirme Toleransi) degeri bu miktar olacaktir.

Konik dis miktari I'da belirtilmistir. Konik dis, hedef konum X'den, F'yi konumlandirmak igin T noktasinda Z'den
hesaplanir. Geleneksel O.D. (Dis Cap) konik dis negatif | degerine sahip olacagini umutmayin.

Dis icinden ilk kesim derinligi D'de belirtilir. Dis icinden son kesim derinligi Ayar 86 ile kumanda edilebilir.

Dis icin takim burun acisi A'da belirtilir. Deger 0 ila 120 derece arasinda olabilir. Eger A kullaniimazsa o za-
man 0 derece kabul edilir.

F kodu dis agma igin ilerleme hizini belirtir. Bir dis agma korunmali gevriminden énce G99'un (devir basina
besleme) belirtiimesi daima iyi bir programlama seklidir. F kodu ayrica dis hatvesini ve ucunu gosterir.
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Dis agma islemi sonunda opsiyonel bir pah kirma gerceklestirilir. Pah kirmanin ebati ve agisi Ayar 95 (Dis
Pah Kirma Ebati) ve Ayar 96 (Dis Pah Kirma Agisi) ile kumanda edilir. Pah kirma ebati dis numaralari olarak
gosterilirler, yani Ayar 95'de 1.000 kaydedildiyse ve ilerleme hizi .05 ise, o zaman pah kirma .05 olacaktir. Bir
pah kirma, bir sirtlik Uzerine islenmesi gereken diglerin goérinimuinu ve fonksiyonelligini gelistirebilir. Bir disin
sonu igin bir birakma saglaniyorsa o zaman ayar 95'teki pah kirma ebati i¢in 0.000 tanimlanarak veya M24
kullanilarak pah kirma elimine edilebilir. Ayar 95 i¢in varsayilan deger 1.000'dir ve dis igin varsayilan agi (Ayar
96) 45 derecedir.

M23

] fo Vida Disi Azami
((m Kesme Ayar 99 Kesme Ucu

Nota bakin. Not: Ayar 95

o8 ham 53 ve 96 Son pah D-J_ K

kirma ebatini ve

] acisini etkileye- Malzemeler

cekdir. B|t|rme Toleransi

% Ayar 86

“A” Degeri kullanarak G76

G76 Coklu Vida Disi Kesme igin dort opsiyon mevcuttur

P1:Tek ug kesimi, kesme miktari sabit

P2:Cift ug kesimi, kesme miktari sabit

P3: Tek ug kesimi, kesme derinligi sabit

P4: Cift ug kesimi, kesme derinligi sabit
Hem P1 hem de P3 tek ug¢ dis agmayi saglar, ancak fark P3 ile sabit derinlik kesiminin her gegiste
yapilmasidir. Benzer olarak, P2 ve P4 opsiyonlari, her geciste P4'de verilen sabit derinlik kesimi ile ¢ift u¢ kes-
imini saglar. Endustri deneyimlerine dayanarak, ¢ift ug kesme opsiyonu P2 Ustlin dis agma sonugclari verebilir.

D ilk kesimin derinligini belirtir. Her bir ardisik kesim, N'nin dis boyunca Ninci gegis oldugu, D*sqgrt(N) esitligi
ile tanimlanir. Kesicinin baslangi¢ ucu tim kesimi yapar. Her bir gecisin X konumunu hesaplamak igin, her bir
gegcisin X degeri baslangi¢c noktasindan olgllen énceki tim gegislerin toplamini almaniz gereklidir

G76 Vida Disi Kesme Cevrimi, Coklu Geg¢is
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Program Ornegi

%

T101

G50 S2500

G97 S1480 M03

G54 GO0 X3.1 Z0.5 M08

G96 S1200
G01 Z0 F0.01
X-0.04

G00 X3.1 20.5

G71P1 Q10 U0.035 W0.005 D0.125 F0.015

N1 X0.875 Z0

N2 G01 X1. Z-0.075 F0.006

N3 Z-1.125

N4 GO02 X1.25 Z-1.25 R0.125

N5 GO01 X1.4

N6 X1.52-1.3

N7 Z-2.25

N8 G02 X1.9638 Z-2.4993 R0.25
N9 G03X2.0172 Z-2.5172 R0.0325
N10 GO1 X3.Z-3.5

G00 Z0.1 M09

G53 X0

G53 Z0

N20

T505

G50 S2000

G97 S1200 MO3

G00 X1.2 Z0.3 M08

G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115
F0.0714

G00X1.5 Z0.5 G28 M09
N30

T404

G50 §2500

G97 S1200 M03

G54 GO0 X1.625 20.5 M08
G96 S800

G01 Z-1.906 F0.012
X1.47 F0.006

X1.51

W0.035

GO01 W-0.035 U-0.07

7

Aciklama

(Max Deviri ayarlayin, takim geometrisini secer)
(Takim 1 ofset 1 segili is mili)
(

is koordinatlarini seger ve hizlidan referans noktasina geger, sogutma
sivisi acik)

(Sabit yuzey hizi ACIK)
(Parga Z0'a konumlar)

(Pirtz alma g¢evrimini tanimlar)
(Takim glizergahina baslar)

(Takim glizergahini bitirir)

(Dis agma 6rnek programi FANUC Sistemi)

(Vida disi agma takimi)
(Hizhdan konuma)
(Vida disi agma gevrimi)

(HAAS SL-Serisi FANUC Sistemi)

(Kanal agma takimi)
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G00 X1.51

W-0.035

G01 W0.035 U-0.07
X1.125

G01 X1.51

GO0 X3. Z0.5 M09
G53 X0

G53 70

M30

%

Baslangig¢ Disi Agisinin (Q) Kullanimina Ornek
G76 X1.92 Z-2. Q60000 F0.2 D0.01 K0.04 (60 derece kesme)

G76 X1.92 Z-2. Q120000 F0.2 D0.01 K0.04 (120 derece kesme)
G76 X1.92 Z-2. Q270123 F0.2 D0.01 K0.04 (270.123 derece kesme)
Asagidaki kurallar Q kullanimi igin gegerlidir:

1. Baslangi¢ acisi, Q, her kullanildiginda belirtiimelidir. Eger hicbir deger belirtiimezse bir sifir (0) agisi kabul
edilir.

2. Ondalik isareti kullanmayin. Dis agcma artis agisi 0.001 derecedir. Bu nedenle, 180° lik bir agci Q180000
seklinde ve 35° lik bir agi Q35000 seklinde belirtiimelidir.
3. Q acisi 0 ila 360000 arasinda pozitif bir deger olarak girilmelidir.

Coklu Dis Baslangici Ornegi
Coklu disler her bir vida disi agma g¢evrimi icin baslangic noktasini degistirerek kesilebilir.

Bir 6nceki 6rnek ¢oklu dis baslangici yaratmak icin degistirildi. Ek baslangi¢ noktalarini hesaplamak igin, paso
(FO.0714) baslangi¢ noktalarinin sayisina (3) boltnur, .0714 / 3 = .0238. Bu de@er daha sonra bir sonraki
baslangi¢ noktasini (satir 4) hesaplamak igin ilk Z-ekseni baslangi¢ noktasina (satir 2) eklenir. Bir sonraki
baslangi¢ noktasini (satir 6) hesaplamak icin dnceki baslangi¢ noktasina (satir 4) tekrar ayni miktari ekleyin.

(1) M08

(2) GO0 X1.1 Z0.5 (Ilk Baslangig Noktasi)

(3) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 (Vida disi agma ¢evrimi)

F0.0714

(4) GO0 X1.1 Z20.5238 (Sonraki Baslangi¢ Noktasi [.5 + .0238 = 5.238])
(5) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 (Vida disi agma ¢evrimi)

F0.0714

(6) GO0 X1.1 Z0.5476 (Son Baslangi¢ Noktasi [.5238 + .0238 = 5.476])
(7) G76 X0.913 Z-0.85 K0.042 D0.0115 (Vida disi agma ¢evrimi)

F0.0714

G80 Korunmali Gevrim iptal (Grup 09%)
Bu G kody kiplidir bu nedenle tim korunmali ¢evrimleri devreden ¢ikarir. GOO veya G01 kullaniminin bir
korunmali gevrimi iptal edecegini de unutmayin.
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G81 Delik Delme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

*C C-ekseni mutlak hareket komutu (istege bagl)
F ilerleme Hizi

*L Tekrarlarin sayisi
R R dizleminin konumu

*W Z-ekseni artan mesafe

*X X-ekseni hareket komutu

*Y Y-ekseni mutlak hareket komutu

*Z Alt deligin konumu
* opsiyonel oldugunu gosterir
Ayrica tahrikli takim ile isleme ile radyal delme ve frezede kilavuz ¢cekme icin bkz. G75

Z

G81 Delik Delme Korunmalr Cevrim

Z DUZlem| ‘ — H|Z||
R Dizlemi ~@—Besleme

% (O Strokun Baslan-
. gici veya Sonu

Baglangi¢ Duzlemi

X

G82 Nokta Oyma Korunmali Cevrimi (Grup 09)

*C C-ekseni mutlak hareket komutu (istege bagli)
F ilerleme Hizi

L Tekrarlarin sayisi

P Deligin altinda bekleme suresi

R R dizleminin konumu

W Z-ekseni artan mesafe

*X X-ekseni hareket komutu

*Y Y-ekseni hareket komutu

*Z Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir
Bu G kodu kiplidir, iptal edilene kadar veya bagka bir korunmali cevrim secilene kadar korunmali gevrimi ak-
tive eder. Aktive edildiginde, X'in her bir hareketi bu korunmali ¢gevrimin galistiriimasina neden olacaktir.

Z Duzlemi — - Hizl

N ~a— Besleme

| 0 Strokun Baglangici veya Sonu

{ Q Bekleme Siiresi

Z R Diizlemi Baslangi¢ Duzlemi
G82 Nokta Delme Korunmalr Cevrimi
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Program Ornegi

(TAHRIKLI NOKTA DELME - EKSENEL)

T1111

G17

G98

M154 (C-EKSENi KAVRAMA)
GO0 G54 X6. CO. YO. Z1.
G00 X1.5Z0.25

G97 P1500 M133

M08

G17 G82 G98 C45. Z-0.25 F10.

C135.

C225.

C315.

G00 G80 Z0.25 M09
M155

M135

M09

G00 G28 Ho.
GO0 X6. Y0. Z1.
G18

G99

MO1

M30

%

(Referans duizlemini ¢cagir)
(Dakikada besleme)

(C-ekseni Geri Sar)

(XZ dizlemine geri don)
Dakikada ing

186
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G83 Normal Kademeli Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

*C C-ekseni mutlak hareket komutu (istege bagl)
F ilerleme Hizi

*| ilk kesme derinliginin ebati

*J her hegiste kesme derinliginin azaltiimasi i¢in miktar
*K asgari kesme derinligi

*L Tekrarlarin sayisi

P Deligin altinda bekleme suresi

*Q Fazla kesme degeri, daima artan

R R duzleminin konumu

*W Z-ekseni artan mesafe

*X X-ekseni hareket komutu

*Y Y-ekseni hareket komutu

*Z Alt deligin konumu
* opsiyonel oldugunu gosterir

Z Duzlemi

- - Hizl
~&—— Besleme

O strokun Baslangici veya Sonu
R Duzlemi ﬂ Bekleme Siiresi

Ayar 22 Ayar 52

G83 Kademeli Delik Delme Korunmali Cevrimi

Programlama Notlari: Eger |, J, ve K belirlenmigse, farkl bir calisma modu segilir. ilk gegis | degeri kadar
kesecektir, her bir bagarili kesim J miktari kadar azaltilacaktir, ve azami kesme derinligi K kadardir. 1,J,K ile
programlarken bir Q degeri kullanmayin.

Ayar 52, R diizlemine geri dondiiginde G83'lin galistigi yolu degistirir. Genellikle, talaslarin deligi temizleme-
sine imkan veren talas temizleme hareketini saglamak igin R dizlemi kesimin diginda iyi bir sekilde ayarlanir,
ancak bu "bog" alana ilk delinmeye c¢alisildiginda bosa giden bir harekete neden olur. Eger Ayat 52 talaslari
temizlemek icin gerekli olan mesafeye ayarlandiysa, R dizlemi delinen pargaya daha yakin konabilir. R'yi
temizleme hareketi olustugunda, Z ayar 52'deki deger kadar R'yi gececektir. Ayar 22, geri ¢ekilmenin olustugu
ayni noktaya geri getirmek igin Z'ye besleme miktaridir.

Program Ornegi

T101

G97 S500 M03
G00 X0 Z1. M08
G99

G83 Z-1.5 F0.005 Q0.25 R0.1
G80

M09

G53 X0

G53 Z0

M30

%
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Program Ornegi (Tahrikli Takim)

(TAHRIKLI KADEMELI DELIK DELME - EKSE-
NEL)

T1111

G17

G98

M154 (C-Ekseni Kavrama)
GO0 G54 X6. CO0. YO0. Z1.

G00 X1.5 Z0.25

G97 P1500 M133

M08

G17 G83 G98 C45. Z-0.8627 F10. Q0.125
C135.

C225.

C315.

G00 G80 Z0.25

M155

M135

M09

G28 HO. (C-Ekseni Geri Sar)
GO0 G54 X6. Y0. Z1.

G18

G99

MO01

M30

%

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F ilerleme Hizi

R R dizleminin konumu
*W Z-ekseni artan mesafe
*X X-ekseni hareket komutu

*Z Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir
Programlama Notlari: Bu korunmali ¢evrimden énce is milini saat yoniinde (CW) baslatmaya gerek yoktur.
Kumanda bunu otomatik olarak yapar.

Frezede kilavuz ¢cekme ilerleme hizi disin ucudur. Bu, 1'i dis sayisina boélerek bulunur.

Ornek: 20 hatve 1/20 = .05 ilerleme hizi
18 hatve 1/18 = .0555 ilerleme hizi
16 hatve 1/16 = .0625 ilerleme hizi
Metrik disler igin, hatveyi 25.4'e bolin
Ornek: M6 x 1 =F.03937
M8 x 1.25 = F.0492
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Z Diizlemi - - ';'Z'l'
i ) -a— Besleme
R Dazlemi 0 Strokun Baglangici veya

\ Sonu
]

Baslangi¢ Duzlemi

G84 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi

G85 Delik Delme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F ilerleme Hizi

*L Tekrarlarin sayisi

R R dizleminin konumu

*U X-ekseni artan mesafe
*W Z-ekseni artan mesafe
*X X-ekseni hareket komutu
*Y Y-ekseni hareket komutu

*Z Alt deligin konumu
* opsiyonel oldugunu gdsterir

Z Dizlemi

-« - Hizl
R Dizlemi ~=—— Besleme
(O Strokun Baslangici veya

% Sonu

Baslangi¢ Duzlemi

G85 Delik Delme Korunmali Cevrim

G386 Delik ve Durma Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F ilerleme Hizi

*L Tekrarlarin sayisi

R R dizleminin konumu

*U X-ekseni artan mesafe
*W Z-ekseni artan mesafe
*X X-ekseni hareket komutu
*Y Y-ekseni hareket komutu

4 Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir
Programlama Notu: Takim deligin altina ulastiginda is mili duracaktir. is mili durdugunda takim geri gekil-
ecektir.

Z Dizlemi - - Hizli
0] i ~&— Besleme
R Dazlemi O Strokun Baslangici veya

% Sonu

Baslangi¢ Duzlemi

G86 Delme & Durma Korunmali Cevrimi
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G87 Delik ve Manuel Geri Cekme Korunmali Cevrimi (Grup 09)

F ilerleme Hizi

*L Tekrarlarin sayisi

R R dizleminin konumu

*U X-ekseni artan mesafe
*W Z-ekseni artan mesafe
*X X-ekseni hareket komutu
*Y Y-ekseni hareket komutu

*Z Alt deligin konumu
* opsiyonel oldugunu gosterir

Z Dizlemi - — Hjz|
R Duzlemi ~e——Besleme
O Strokun Baslangi-
cl veya Sonu

49
Bag.langu; Dizlemi

G387 Delme & Manuel Geri Cekilme Korunmalr Cevrimi

G388 Delik ve Rolanti Siiresi ve Manuel Geri Cekme Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F ilerleme Hizi

*L Tekrarlarin sayisi

P Deligin altinda bekleme suresi
R R dizleminin konumu

*U X-ekseni artan mesafe

*W Z-ekseni artan mesafe

*X X-ekseni hareket komutu

*Y Y-ekseni hareket komutu

*Z Alt deligin konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir
Programlama Notu: Takim P'nin deg@eri i¢in deligin altinda bekleyecektir, daha sonra is mili duracaktir.
Takimin manuel olarak geri gekilmesi gerekecektir.

Z Diizlemi -« —Hizl
.. . ~+—RBesleme
R Duizlemi

O Strokun Baslangici veya Sonu
g Bekleme Siiresi

/

\{ Baslangi¢ Dizlemi

G88 Delme, Bekleme & Manuel Geri Cekilme Korunmali Cevrimi
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G389 Delik ve Rolanti Siiresi Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F ilerleme Hizi

*L Tekrarlarin sayisi

P Deligin altinda bekleme suresi
R R dizleminin konumu

*U X-ekseni artan mesafe

*W Z-ekseni artan mesafe

*X X-ekseni hareket komutu

*Y Y-ekseni hareket komutu

*Z Alt deligin konumu
* opsiyonel oldugunu gosterir

Z Duzlemi - — Hiz|

. : ~%—— Besleme
R Duzl
uzlemi 0 Strokun Baslangici veya Sonu

Q; g Bekleme Siresi

Baslangi¢ Dizlemi

G89 Delme & Bekleme Korunmali Cevrimi

G90 O.D./I.D. Tornalama Cevrimi (Grup 01)
F(E) llerleme hizi

*| X ekseni koniginin opsiyonel mesafesi ve yon(, yaricap
*U X-ekseninin hedefe artan mesafesi, cap

*W Z-ekseninin hedefe artan mesafesi

X X-ekseninin hedefe mutlak konumu

4 Z-ekseninin hedefe mutlak konumu

* opsiyonel oldugunu gdsterir

- — = Hizl
-4—— Besleme

Programlanmis Glizergah
® Baslama Konumu
@  Hedef

———— Kesme Toleransi
Son Olgliye Getirme
Pasosu Toleransi

G90 basit dénme igin kullanilir, buna ragmen ek gecislerin X konumlarinin belirtiimesiyle ¢oklu gegisler mim-
kGndur.

Duz dénus kesimleri, X, Z ve F belirtilerek yapilabilir. | degeri eklenerek, bir konik kesimi yapilabilir. Konigin
miktari icin hedeften referans alinir. Hedefte X degerine | eklenir, bu referans olarak alinir.

ZX dort geyrek gemberinden herhangi biri U, W, X ve Z kullanilarak programlanabilir; konik pozitif veya negatif
olabilir. Asagidaki sekil her bir dort ceyrek cemberde talagli islem icin gereken degerlerin birka¢ érnegini verir.
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U-,W+,I- U-,W-,I-
4—— — —
1. =

I ‘\_‘_} ‘/‘IV

U+ W+, 1+ U+ W- |+

G90-92 Adres [liskileri

G92 Vida Disi Agma Cevrimi (Grup 01)

F(E) ilerleme hizi, digin ucu

* X ekseni koniginin opsiyonel mesafesi ve yonu, yarigap
*Q Baslangic Disi Agisi

*U X-ekseninin hedefe artan mesafesi, ¢cap

*W Z-ekseninin hedefe artan mesafesi

X X-ekseninin hedefe mutlak konumu

4 Z-ekseninin hedefe mutlak konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir
Programlama Notlari: Ayar 95/ 96 pah ebatini / acisini tanimlar; M23 / 24 pah kirmayi agar / kapatir.

G92 basit vida agma iglemi icin kullanilir, buna ragmen ek gecislerin X konumlarinin belirtiimesiyle vida agma
coklu gecisleri mimkundir. DUz dis kesimleri, X, Z ve F belirtilerek yapilabilir. | degeri eklenerek, bir boru
veya konik disi kesimi yapilabilir. Konigin miktari i¢in hedeften referans alinir. Hedefte X degerine | eklenir, bu
referans olarak alinir. Disin sonunda, hedefe ulasmadan 6nce bir otomatik pah kirma kesilir; bu pah kirma igin
varsayilan 45 derecede bir distir. Bu degerler Ayar 95 ve Ayar 96 ile degistirilebilir.

Artan programlama yapilirken, U ve W degiskenlerini takip eden sayi isaretleri takim giizergahinin yénine
baghdir. Ornegin, X-ekseni boyunca bir glizergahin yénii negatif ise, U'nun degeri negatif olacaktir.

{©

= =™ Hzh

—+— Besleme
Programlanmis Glizergah
® Baslama Konumu

Kuiglik Cap

X_

[N
|/TPI=FPR—4 _
F - Dis Ucu

G92 Vida Disi Acma Cevrimi
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Program Ornegi Aciklama

% (17-12 DiS KESME PROGRAMI)
00156

T101

G54;

G50 S3000 M3

G97 S1000

X1.2Z.2 ( HIZLIDAN BOSLUK NOKTASINA)
(G92 X.980 Z-1.0 F0.0833 (ViDA D|$| CEVRiMiNi AYARLAR)
X.965 (2INCI GECIS) (TAKIP EDEN CEVRIMLER)

X.955 (3UNCU GECIS)

X.945 (4UNCU GECIS)

X.935 (5INCI GECIS)

X.925 (6INCI GECIS)

X.917  (7INCI GECIS)

X.910 (8INCI GECIS)

X.905 (9UNCU GECIS)

X.901 (10UNCU GECIS)

X.899 (11INCI GECIS)

G53 X0;

G53 Z0;

M30;

%

Baslangig Disi Agisi Q'nun Kullanimina Ornek

G92 X-1.99 Z-2. Q60000 F0.2; (60 derece kesim)
G92 X-1.99 Z-2. Q120000 F0.2; (120 derece kesim)

G92 X-1.99 Z-2. Q270123 F0.2; (270.123 derece kesim)
Asagidaki kurallar Q kullanimi igin gecerlidir:

1. Baslangi¢ agisi, Q, her kullanildiginda belirtiimelidir. Eger hicbir deger belirtiimezse bir sifir (0) acisi kabul
edilir.

2. Dis agma artis acisi 0.001 derecedir. Giriste bir ondalik isareti kullanmayin; érnegin, 180 derecelik bir agl
Q180000 olarak ve 35 derecelik bir agi Q35000 olarak belirtiimelidir.

3. Q agisi 0 ila 360000 arasinda pozitif bir deger olarak girilmelidir.

Genelde, ¢coklu-digler calistirildiginda, tim vida disi cekme agilarina kargi diizgin seviyede dis derinligini
saglamak icin iyi bir yoldur. Bunun bir yolu, Z-eksenin sadece farkli vida disi gekme agilari igin hareket et-
mesine neden olacak bir alt-program yapmaktir. Alt-program bittikten sonra, X-ekseni derinligini degistirin ve
alt-programi tekrar ¢cagirin.
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G94 Ug Yuzey Kontiir Dolagsma Cevrimi (Grup 01)
F(E) llerleme hizi

*K Z ekseni konikliginin opsiyonel mesafesi ve yonu
*U X-ekseninin hedefe artan mesafesi, ¢cap

*W Z-ekseninin hedefe artan mesafesi

X X-ekseninin hedefe mutlak konumu

Z Z-ekseninin hedefe mutlak konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir

— =P Hizl
) —~—— Besleme
—— Programlanmis Giizergah
® Baslama Konumu
@ Hedef

- Kesme Toleransi
Son Olglye Getirme
Pasosu Toleransi

GY95 Ug Yiizey Tornalama Cevrimi

Duz uclu yuzey kesimleri, sadece X, Z ve F belirtilerek yapilabilir. K dederi eklenerek, bir konik-sekilli kesim
yapilabilir. Konikligin miktari icin hedeften referans alinir. Hedefte X degerine K eklenir, bu referans olarak
alinir.

ZX dort geyrek gemberinden herhangi biri U, W, X ve Z degistirilerek programlanabilir. Konik pozitif veya
negatif olabilir. Asagidaki sekil her bir dort ceyrek gemberde talasli islem icin gereken degerlerin birkag
ornegini verir.

Artan programlama yapilirken, U ve W degiskenlerini takip eden sayi isaretleri takim glzergahinin yonine
baglidir. X-ekseni boyunca bir glizergahin yonu negatif ise, U'nun degeri negatif olacaktir.

U-,W+ K- U-,W- K+

11?;7 @I
o
IIIQ Z_ {'gw

U+ W+ K+ U+,W- K+
G94 Adres liskileri
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G95 Tahrikli Takim Rijit Kilavuz Cekme (Yuzey) (Grup 09)

*C C-ekseni mutlak hareket komutu (istege bagl)
F ilerleme Hizi

R R duzleminin konumu

w Z-ekseni artan mesafe

X Opsiyonel Parca Capi X-ekseni hareket komutu
*Y Y-ekseni hareket komutu

z Alt deligin konumu

7

G95 Tahrikli Takim Rijit Delme, F, R, X ve Z adresleri kullandigi icin G84 Rijit Kilavuz Cekmeye benzer, ancak

asagidaki farklar vardir:

* Frezede kilavuz gekmenin dogru bir sekilde galismasi i¢in kumanda G99 Devir Basina Besleme (Feed

per Revolution) modunda olmalidir.

* Bir S (is mili devri) komutu G95'den 6nce verilmelidir.

* X ekseni makine sifiri ve ana is milinin merkezi arasinda konumlandirilmalidir, is mili merkezinin

gerisinde konumlandirmayin.

Program Ornegi
(TAHRIKLI KILAVUZ- EKSENEL)
T1111
G17
G99
M154 (C-EKSENI KAVRAMA)
G00 G54 X6. CO0. Y0. Z1.
G00 X1.520.5
M08
S500
G17 G95 C45. Z-0.5 R0.5 F0.05
C135.
C225.
C315.
GO00 G80 z0.5 M09
M135
M155
G28 HO.
GO00 G54 X6.Y0 z1.
G18
G99
MO1
M30
%

(1/4 x 20 Kilavuz)

(C-Ekseni Kavrama)

(C-Ekseni Geri Sar)

(XZ diizlemine geri don)
(Dakikada ing)
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G96 Sabit Yiizey Hizi ACIK (Grup 13)
Bu, kumandaya sabit bir kesme hizi kazanmak igin komut verir. Bu, ¢alisma parcasi kiiguldikge is mili hizinin
arttig1 anlamina gelir. Ylzey hizi, takim ucunun is mili merkezine olan uzakligina baglidir (kesimin yarigapi).
Mevcut S kodu yiizey hizini tanimlamak igin kullanilir. S'nin deg@eri, Ayar 9 ing'e ayarlandiginda, S is milinin
devir basina milimetresini gosterdiginde, Ayar 9 Metrik olarak ayarlandiginda is milinin devir basina ingini
gOsterir.

Uyarn

Sabit Yiizey Hizi 6zelligi icin maksimum is mili devri belirlemek en giivenli yoldur. Maksimum is mili
devrini ayarlamak i¢in G50 kullanin.

Bir limitin ayarlanmamasi is mili devrinin takim parganin merkezine erisirken artmasini saglayacaktir.
Asiri devir pargalari firlatabilir ve takimlara hasar verebilir.

G97 Sabit Yuzey Hizi KAPALI (Grup 13)
Bu, kumandaya kesimin yarigapina bagli olarak is mili hizint AYARLAMAMASI ve herhangi bir G96 komutunu
iptal etmek igin KULLANILMAMASI igin komut verir. G97 etkinken, herhangi bir S komutu dakika basina devir-
dir (dev/dak).

G98 Dakika Basina Besleme (Grup 10)
Bu komut F adresinin yorumlanmasini degistirir. F'nin degeri, Ayar 9 ing'e ayarlandiginda dakika basina ingi
gOsterir, ve Ayar 9 Metrik olarak ayarlandiginda F dakika basina milimetreyi gdsterir.

G99 Devir Basina Besleme (Grup 10)
Bu komut F adresinin yorumlanmasini degistirir. F'nin degeri, Ayar 9 ing'e ayarlandiginda, F is milinin devir
basina milimetresini gésterdiginde, Ayar 9 Metrik olarak ayarlandiginda is milinin devir bagina ingini gosterir.

G100 Devre Disi ikiz Gériintii (Grup 00)
G101 Etkin ikiz Goriintii (Grup 00)
X Opsiyonel X-ekseni komutu
4 Opsiyonel Z-ekseni komutu
En azindan biri gereklidir.
Programlanabilir ikiz goriintl X ve/veya Z ekseni igin ayri olarak acgilip kapanabilir. Bir eksen
goruntulendiginde ekranin altinda gdsterilecektir. Bu G kodlari herhangi baska G kodu olmadan bir komut
blogunda kullanilmalidir ve higbir eksen hareketine neden olmaz. G101 o blokta listelenen herhangi bir eksen
icin ikiz gortintiyl agacaktir. G100 blokta listelenen herhangi bir eksen igin ikiz gorintlyl kapatacaktir.
X veya Z kodu i¢in verilen gergek degerin hicbir etkisi yoktur; G100 veya G101 tek baslarina etkili
olamayacaklardir. Ornegin G101 X 0 X-ekseni goriintiisiinii agar. 45 ila 48 arasindaki ayarlarin ikiz gérintiy
manuel olarak se¢mek icin kullanilabilecegini unutmayin.

G102 RS-232'ye Programlanabilir Gikti1 (Grup 00)
*X X-ekseni komutu
*Z Z-ekseni komutu
* opsiyonel oldugunu gosterir
ilk RS-232 portuna programlanabilir gikti eksenlerin mevcut is pargasi koordinatlarini bagka bir bilgisayara
gonderir. Bu G kodunu herhangi baska G kodu olmadan bir komut blogunda kullanin; higbir eksen hareketine
neden olmaz.

Programlama notu: Opsiyonel bosluklar (Ayar 41) ve EOB (blok sonu) kontrolG (Ayar 25) uygulanir.

Bu G kodunu kullanarak bir parganin sayisallastiriimasi ve X-Z igindeki bir pargada dolasan ve G31 ile Z'de
problarin gectigi bir program mimkiandur. Prob ¢arptiginda, bir sonraki blok koordinatlari sayisallastiriimis bir
parca olarak kaydedebilen bir bilgisayara X ve Z konumlarini géndermek igin bir G102 olabilir. Bu fonksiyonu
tamamlayabilmek igin kisisel bilgisayara ek yazilim gereklidir.
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Bu genellikle, makine hareketleri sirasinda kontroliin arka planda ne yaptigini tanimlamak icin kullanilan "Blok
Onden Okuma" olarak adlandirilir. Kumanda gelecek bloklari (kod satirlarl) zamanin ilerisinde hazirlar. Mev-
cut blok caligirken, bir sonraki blok surekli hareket icin halihazirda yorumlanmis ve hazirlanmistir.

G103 Limit Blok Onden Okuma (Grup 00)
Kumandanin énden okunacagi azami blok sayisi (0-15 Araligi), 6rnegin: G103[P..]

G103 PO programlandiginda, blok sinirlamasi devreden ¢ikarilir. G103, bir P adres kodu olmadan gérultrse
blok sinirlama da devreden ¢ikarilir. G103 Pn programlandiginda, ileri bakma n bloklarina sinirlanir.

G103, ayrica makro programlari ayiklarken yararlidir. Makro ifadeleri 6nden okuma suresi sirasinda yapilir.
Ornegin, bir G103 P1'i program icine ekleyerek, makro ifadeleri mevcut ¢alisan bloklarin bir blok éncesinde
gerceklestirilecektir.

G105 Servo Bar Komutu
Cubuk Besleme Komutu. Haas gubuk besleyici kitapgigina bakin.

G110,G111 ve G114-G129 Koordinat Sistemi (Grup 12)
Bu kodlar ek kullanici koordinat sistemlerden birini secer. Eksen konumlarinin tim sonradan gelen
referanslari yeni koordinat sisteminde yorumlanacaktir. G110'dan G129'a ¢alisma G54'den G59'a ¢alisma ile
aynidir.

G112 XY'den XC'ye yorumlamasi (Grup 04)
G112 Kartezyenden Kutupsala koordinat ¢evirme 6zelligi kullanicinin, kumandanin otomatik olarak kutup XC
koordinatlarina dénusturdugu Kartezyen XY koordinatlarindaki sonraki bloklari programlamasini saglar. Aktif
oldugunda, G17 XY duzlemi GO1 lineer XY stroklari icin ve G02 ile GO3 dairesel hareketi icin kullanilir. X ve Y
konumunu komutlari déner C-ekseni ve lineer X-ekseni hareketlerine donustiralir.

Freze-tipi Kesici Telafisinin G112 kullanildiginda aktif hale geldigini unutmayin. Kesici Telafisi (G41, G42),
mevcut G112'den 6nce iptal edilmelidir (G40).

G112 Program Ornegi

% G2X-.375Y-.75R.375
T0101 G1Y-1.

G54 G3X-.25Y-1.125R.125
G17 G1X.75

G112 G3X.875Y-1.R.125
M154 G1YO0.

G0G98Z.1 GO0Z.1

G0X.875Y0. G113

M8 G18
G97P2500M133 M9

G1Z0.F15. M155

Y.5F5. M135
G3X.25Y1.125R.625 G28U0.

G1X-.75 G28W0.HO.
G3X-.875Y1.R.125 M30

G1Y-.25 %
G3X-.75Y-.375R.125

G113 G112 iptal (Grup 04)
G113, Kartezyenden Kutupsal koordinata dénustirmeyi iptal eder.
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G154 is Koordinatlarinin Segimi P1-99 (Grup 12)

G154 is pargasi ofseti formati

#14001-#14006 G154 P1 (ayrica #7001-#7006 ve G110)
#14021-#14026 G154 P2 (ayrica #7021-#7026 ve G111)
#14041-#14046 G154 P3 (ayrica #7041-#7046 ve G112)
#14061-#14066 G154 P4 (ayrica #7061-#7066 ve G113)
#14081-#14086 G154 P5 (ayrica #7081-#7086 ve G114)
#14101-#14106 G154 P6 (ayrica #7101-#7106 ve G115)
#14121-#14126 G154 P7 (ayrica #7121-#7126 ve G116)
#14141-#14146 G154 P8 (ayrica #7141-#7146 ve G117)
#14161-#14166 G154 P9 (ayrica #7161-#7166 ve G118)
#14181-#14186 G154 P10 (ayrica #7181-#7186 ve G119)
#14201-#14206 G154 P11 (ayrica #7201-#7206 ve G120)
#14221-#14221 G154 P12 (ayrica #7221-#7226 ve G121)
#14241-#14246 G154 P13 (ayrica #7241-#7246 ve G122)
#14261-#14266 G154 P14 (ayrica #7261-#7266 ve G123)
#14281-#14286 G154 P15 (ayrica #7281-#7286 ve G124)
#14301-#14306 G154 P16 (ayrica #7301-#7306 ve G125)
#14321-#14326 G154 P17 (ayrica #7321-#7326 ve G126)
#14341-#14346 G154 P18 (ayrica #7341-#7346 ve G127)
#14361-#14366 G154 P19 (ayrica #7361-#7366 ve G128)
#14381-#14386 G154 P20 (ayrica #7381-#7386 ve G129)
#14401-#14406 G154 P21

#14421-#14426 G154 P22

#14441-#14446 G154 P23

#14461-#14466 G154 P24

#14481-#14486 G154 P25

#14501-#14506 G154 P26

#14521-#14526 G154 P27

#14541-#14546 G154 P28

#14561-#14566 G154 P29

#14581-#14586 G154 P30

#14781-#14786 G154 P40

#14981-#14986 G154 P50

#15181-#15186 G154 P60

#15381-#15386 G154 P70

#15581-#15586 G154 P80

#15781-#15786 G154 P90

#15881-#15886 G154 P95

#15901-#15906 G154 P96

#15921-#15926 G154 P97

#15941-#15946 G154 P98

#15961-#15966 G154 P99

o~ o~~~ ™~

G159 Arka Plan Toplama / Parga Geri Donlisii

Otomatik Parga YUkleyici (APL) Komutu. Haas APL kitapgigina bakin.

Bu 6zellik 99 ek is parcasi ofsetleri saglar. 1'den 99'a kadar bir P degerli G154 ek is pargasi ofsetlerini aktive
edecektir. Ornegin, G154 P10 ek is parcasi ofseti listesinden is pargasi ofseti 10'u segecektir. G110-G129'un,
G154 P1'den P20Q'ye olarak ayni is pargasi ofsetlerine karsilik geldigini unutmayin; metodlardan birini kulla-

narak secilebilirler. Bir G154 is parcasi ofseti aktifken, Ust sag is parcasi ofsetinin baslangici G154 P degerini
gOsterecektir.

198

Torna Kullanim kilavuzu
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G160 APL Eksen Komut Modu Agik
Otomatik Parga Yukleyici Komutu. Haas APL kitap¢igina bakin.

G161 APL Eksen Komut Modu Kapali
Otomatik Parga Yukleyici Komutu. Haas APL kitapc¢igina bakin.

G184 Sol Disler igin Ters Frezede Kilavuz Cekilmesi Korunmali Gevrimi (Grup 09)

F ing (mm) boli dakika cinsinden ilerleme hizi
R R duzleminin konumu
*W Z-ekseni artan mesafe (istege bagl)

*X Opsiyonel X-ekseni hareket komutu (istege bagh)
4 Alt deligin konumu (istege bagl)
Programlama Notlari: Frezede kilavuz ¢cekerken, ilerleme hizi disin ucudur. G84 6rnegine bakin.

Bu korunmali ¢gevrimden 6nce is milini saat yonunun tersine (CCW) baslatmaya gerek yoktur; kumanda bunu
otomatik olarak yapar.

Z Diuzlemi -« - -Hizli
—~&—— Besleme

R Duzlemi O Strokun Baslangici veya Sonu

:% \ Sol Ug

Baslangi¢ Dizlemi

G184 Frezede Kilavuz Cekme Korunmali Cevrimi

G186 Ters Tahrikli Takim Rijit Kilavuz (Sol Disler igin) (Grup 09)
ilerleme Hizi

C-ekseni konumu

R duzleminin konumu

Z-ekseni artan mesafe

Opsiyonel Parca Capi X-ekseni hareket komutu
Opsiyonel Y-ekseni hareket komutu

Alt deligin konumu

NMXsSXo0

G95. G186 Tahrikli Takim ile Isleme Rijit Kilavuz Cekme (Yiizey)

Bu korunmali ¢gevrimden 6nce is milini saat yontine (CW) baslatmaya gerek yoktur; kumanda bunu otomatik
olarak yapar. Bkz. G95 Program 6rnegi
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Frezede kilavuz ¢cekme ilerleme hizi digin ucudur. Bu, 1'i dis sayisina boélerek bulunur.

Ornek: 20 hatve

1/20 =

.05 ilerleme hizi

18 hatve 1/18

= .0555 ilerleme hizi
16 hatve

1/16 =

.0625 ilerleme hizi

Metrik digler icin, hatveyi 25.4'e bolin

Ornek: M6 x 1

= F.03937
M8 x 1.25

= F.0492

G187 Hassasiyet Kontrolii (Grup 00)
G187 programlamasi su sekildedir:

G187 EO0.01 (degeri ayarlamak igin)

G187 (ayar 85 degerine dénmek igin)
G187 kodu, talagh islem uygulanan kdselerin hassasiyetini segmek icin kullanilir. G 187'nin kullanim formu
G187 Ennnn'dir, burada nnnn istenilen hassasiyettir.

G195 Tahrikli Takim Radyal Frezede Kilavuz Cekme (Cap) (Grup 00)
F Devir basina ilerleme Hizi (G99)

*U X-ekseni artan mesafe

*X X-ekseni hareket komutu
Y Y-ekseni hareket komutu
*Z Delme 6ncesi Z konumu

* opsiyonel oldugunu gosterir
Program Ornegi
(TAHRIKLI KILAVUZ- RADYAL)
T101
G19
G99
M154 (C-Ekseni Kavrama)
GO0 G54 X6. CO. YO0. Z1.
G00 X3.25 Z0.25
G00 Z-0.75
GO0 CO.
S500
G19 G195 X2. F0.05
G00 C180. C-Eksenini indeksle
G19 G195 X2. F0.05
GO00 C270. C-Eksenini indeksle
G19 G195 X2. F0.05
G00 G80 Z0.25 M09
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M135

M155

M09

G00 G28 HO.
GO0 X6. Y0. Z3.
G18

G99

MO1

M30

%

G196 Geri Tahrikli Takim Radyal Frezede Kilavuz Cekilmesi (Cap) (Grup 00)
F Devir bagina ilerleme Hizi (G99)

*U X-ekseni artan mesafe

*X X-ekseni hareket komutu
*Y Y-ekseni hareket komutu
*Z Delme 6ncesi Z konumu

*Opsiyonel oldugunu gosterir
Bu G kodlari bir torna tGzerinde tahrikli takim radyalini veya vektor frezede kilavuz gekme gercgeklestirir; bir "R"

dizlemine izin vermezler.
A
-
0
X
Z

G195/ G196 Tahrikli Takim Rijit Kilavuz Cekme (Cap)

Asagidaki G195'in bir program 6rnegidir

000800

N1 T101 (RADYAL 1/4-20 DELIK)

G99 (Bu gevrim icgin gerekli)

G00 Z0.5

X2.5

Z-0.7

S500 (devir bunun gibi olmalidir, saat yoni)**
M19PXX (istenilen konumda is mili yénlendirme)
M14(is mili kilitleme)

G195 X1.7 F0.05 (X1.7'ye vidalayin)

G28 U0

G28 W0

M135 (Tahrikli takim is milini durdurma)

M15 (is mili frenini Agma)

M30

%
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G198 Es Zamanl is Mili Kontroliiniin Devreden Cikar (Grup 00)

Es zamanli is mili kontroliinG devreden ¢ikarir ve ana is mili ve ikincil is milinin bagimsiz kontroliini saglar.

G199 Es Zamanl is Mili Kontroliinii Etkinlestir (Grup 00)

*R Sonraki is milinin komut edilen is miline derece, faz iligkisi (istege bagh).
Bu G-kodu iki is milinin devirlerini senkronize eder. Sonraki is miline, genellikle ikincil is miline konum veya
devir komutlari, is milleri senkronize kontrolde iken reddedilir. Bununla birlikte, iki is mili Gzerindeki M kodlari
bagimsiz olarak kontrol edilir.

Es zamanli mod G198 kullanilarak devreden c¢ikarilana kadar is milleri senkronize kalacaktir.

G199 blogundaki bir R degeri takip eden is milini komut edilen is milindeki O isaretine bagli olarak, belirlenen
derece sayisina konumlandiracaktir. Asagidaki tablo G199 bloklarindaki R degerlerinin érneklerini icermekte-
dir.

G199 R0.0; (Asagidaki is milinin orijinini (O-isareti) komut edilen is milinin orijinine (O-isareti) eslestirir)

G199 R30.0; (Asagidaki is milinin orijini (O-isareti) komut edilen is milinin orijininden (0-isareti) +30 dereceye
konumlandirilir).

G199 R-30.0; (Asagidaki is milinin orijini (O-isareti) komut edilen is milinin orijininden (0-isareti) -30 dereceye
konumlandirilir).

G199 blogunda bir R degeri belirlenmisse, kumanda ilk olarak takip eden is milindeki hizi komut edilen i
milininkine eglestirir, daha sonra yonlendirmeyi ayarlar (G199 blogundaki R degeri). Belirlenen R yénlendirme-
si elde edildiginde, is milleri G198 komutu ile devreden ¢ikarilana kadar es zamanh modda kilitlenir. Bu ayrica
sifir devirde elde edilebilir.

G199 programlama 6rnegi

(Es zamanli is mili kontrolinde parga kesimi)
G53 GO0 X-1.Y0 Z-11.

T1010

G54

GO00 X2.1 Z0.5

G98 G01 Z-2.935 F60. (dakikada ing)

M12 (Hava puskurtme agik)

M110 (ikincil is mili ayna sikma)

M143 P500 (ikincil is mili 500 devire)

G97 M04 S500 (Ana is mili 500 devire)

G99

M111 (ikincil is mili ayna ayirma)

M13 (Hava puskurtme kapali)

MO5 (ana is mili kapali)\

M145 (ikincil is mili kapali)

G199 (is millerini senkronize et)

GO00 B-28. (Hizli ikincil is mili parganin yizine)
G04 P0.5

G00 B-29.25 (ikincil is milini parga icine besle)
M110 (ikincil is mili ayna sikma)

G04 P0.3

M08

G97 S500 M03

G96 S400

G01 X1.35 F0.0045

X-.05

GO00 X2.1 M09

GO0 B-28.0

G198 (is milini senkronize et kapali)

MO05

202
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G00 G53 B-13.0

G53 GO0 X-1. Y0 zZ-11.

MO1

(Ikincil i mili)

(Son dlguye getirme pasosu ylzU)
(G14 6rnegi)

N11 G55 G99 (ikincil is mili is pargasi ofseti igin G55)
G00 G53 B-13.0

G53 GO0 X-1. Y0 Z-11.

G14

T626 (Takim No. 6 Ofset No. 26)
G50 S3000

G97 S1300 M03

G00 X2.1 20.5

Z0.1 M08

G96 S900

G01 Z0 F0.01

X-0.06 F0.005

G00 X1.8 Z0.03

G01 Z0.005 F0.01

X1.8587 Z0 F0.005

G03 X1.93 Z-0.0356 K-0.0356
G01 X1.935 Z-0.35

G00 X2.1 Z0.5 M09

G97 S500

G15

G53 GO0 X-1.YO0 Z-11.

MO01

G200 Hareket Halinde indeks (Grup 00)

U Takim degistirme konumuna X'de opsiyonel iligkili hareket
w Takim degistirme konumuna Z'de opsiyonel iligkili hareket
X Opsiyonel son X konumu
z Opsiyonel son Z konumu
T Standart formda istenilen takim numarasi ve ofset numarasi

Bu G kodu, zaman kazanmak igin, tornanin, parcadan uzaga ve parganin arkasina hizli bir hareket
gerceklestirirken takimlari degistirmesine neden olacaktir.

Ornek: G200 T202 U0.5 W0.5 X8. Z2.

U ve W, takim taretinin yerinden ¢ikmasi olarak gergeklestirilen, X ve Z'de ilgili bir hareketi belirtirler. X ve Z,

takim taretlerinin yerine oturmasi olarak hareket eden konumu belirtirler. Her iki hareket de hizhidir.

G211 Manuel Takim Ayari / G212 Otomatik Takim Ayari
Bu iki G kodu hem otomatik hem de maniuel problar i¢in problama uygulamarinda kullanihir
(sadece SS ve ST tornalari). Daha fazla bilgi i¢in bkz. Otomatik Takim Ayari Prob islemi. G77

Diizleme Cevrimi (Grup 00)
(Bu G-kodu is opsiyoneldir, tahrikli takim icin kullanilir) (Ayrica bkz. C-ekseni bdlimu)

NOT: Bu gevrim sadece tahrikli takim opsiyonuna sahip tornalarda mevcuttur.

* ik diizligiin agisi, derece olarak.
J Merkezden dizlide olan mesafe.
*L Kesilecek diz ylzey sayis|

R Takim Yarigapi

*S is Mili Hizi
*K Parca Capi
* opsiyonel oldugunu gosterir
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is Mili
Yonlen-

is Mili dirme
Yonlen- Konumu
dirme
Konumu
L=4
Tanmimlanan L ile G77 Tanmimlanan K ile G77

G77 korunmali gevrimi yuvarlak bir pargada bir veya daha fazla diiz ylzey yaratmak i¢in kullanilabilir. G77,
bir K kodu veya L kodu belirtiimesine bagli olarak iki moddan birini igletir. Bir K kodu belirtildiyse, bir diz
yuzey kesilecektir. Bir L kodu belirtildiyse, par¢anin etrafindaki tim yol boyunca esit bosluklu L diiz ylzey-
leri kesilecektir. L daha blylk veya 3'e esit olmalidir. Eger iki taraf isteniyorsa, | agi boslugunda iki K kesimi
gerceklestirin.

J degeri, parcanin merkezinden diz bir ylizeyin merkezine olan mesafeyi belirtir. Daha buyuk bir mesafenin
belirtimesi sig bir kesime neden olacaktir. Bu, ayri plriz alma ve bitirme gegcisleri gergeklestirmek icin
kullanilabilir. Bir L kodu kullanirken, sonug¢ pargasinin kdseden kdseye ebatinin orjinal par¢ganin ¢gapindan
kicuk olmadigindan emin olunmalidir, yaklagsmasi sirasinda takim parganin igine garpabilir.

S degeri, is milinin dizleme ¢evrimi sirasinda kazanacagdi devir hizini belirtir. Varsayilan deger 6'dir. Daha
yuksek degerler duzligu etkilemeyecektir, ancak dizliklerin konumunu etkileyecektir. Azami hatayi derece
cinsinden hesaplamak igin, .006 devrini* kullanin.

L degeri bir parganin ¢oklu diz ylzeyler ile belirtiimesini saglar. Ornegin, L4 bir kareyi belirtir ve L6 bir altigeni
belirtir.

| degeri, sifir konumundan ilk diz ylzeyin merkezinin ofsetini, derece cinsinden belirtir. | degeri
kullanilmamissa, ilk diz yuzey sifir konumunda baslayacaktir. Bu, I'nin diiz ylzey tarafindan ¢evrelenen
derecenin yari sayisina esit olarak belirtiimesi ile aynidir. Ornegin, | degeri olmadan bir kare kesimi I'nin 45'e
ayarlanarak bir kare kesimi ile ayni olacaktir.

G77 ile Diizleme Ornekleri:
Capi bir in¢ olan bir takim kullanarak, ¢api dort ing olan bir parganin st kisminin igine yarim ing derinlikte bir
duzlik kesin.

%
00149

T101
N103 G54
S10 MO3(Ana is milini baslatir)
M133 P1000 (Tahrikli takimi agar)
G00 X6.1
Z-1.
G77 J1.5K4.R0.5
Z1.
M135 (Tahrikli takimi durdurur)
MO05 (Ana is milini durdurur)
G28
M30
%
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Capi yarim in¢ olan bir takim kullanarak, ¢api Ug¢ ing olan bir par¢anin st kisminin igine bir altigen kesin:

N204

%
01149
T101

208
S S10 M03(Ana is milini baglatir)
M133 P1000 (Tahrikli takimi agar)

N205 " | Goo x45

Z-0.05.

G77 J1.299 L6 R.25

Z1.

M135 (Tahrikli takimi durdurur)
MO05 (Ana is milini durdurur)
G28

M30

%

Yarim in¢lik gapa sahip olan bir takim kullanarak, ¢api iki in¢ olan bir parganin st ve alt kisminin igine bir 3/8"

dizlik kesin:

N150 /w140

Ry

N160
N170

%

000015 (Ornek 2 Tarafli Diiz Program)

N100 T606

N110 G97 S3 M03

N120 M133 P2000

N130 GO0 X4. Z0.05

N140 Z-1.849

N150 G77 J0.625 10 R0.25 K2.
(J=1.25 DUz Cap, 10=diz merkez,
R.25=.5 ¢ap son-freze, K=parga stok ¢api)

N160 G77 J0.625 1180. R0.25 K2.
(J=1.25 duz cap, 1180=diz merkez,
R.25=.5 ¢ap son-freze, K=parca stok ¢api)

N170 GO0 Z1.

N180 M135

N190 M05

N200 GO0 X10. Z12.

N210 M30

%
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GO05 Hassas is Mili Kumanda Hareketi (Grup 00) (Ayrica C-ekseni segimine bakiniz)

R is milinin agisal hareketi, derece formatinda.

F Takim merkezinin ilerleme hizi, dakika bagsina in¢ olarak.
*U X-ekseni artan hareket komutu.

*W Z-ekseni artan hareket komutu.

*X X-ekseni mutlak hareket komutu.

*Z Z-ekseni mutlak hareket komutu.

* opsiyonel oldugunu gosterir

Bu G kodu, is milinin hassas bir hareketini tanimlamak icin kullanilir.

is mili hizi, kesim sirasinda karsilagilan en bilyiik X-ekseni degerine bakilarak tanimlanir.

Tanimlanabilecek devir degeri basina en buyuk besleme yaklasik olarak 14.77'dir. Bu, X veya Z hareketleri
ile iligkili olan kiiglik R hareketleri ile G5 hareketi galismayacaktir anlamina gelir. Ornegin, 1.5 derecelik bir R
hareketinde, tanimlanabilecek en buyuk X veya Z hareketi 14.77 * 1.5/ 360 = .0615 inctir. Aksine, .5 inglik bir
X veya Z hareketi en az .5 * 360 / 14.77 = 12.195 derecelik bir R yoluna sahip olmalidir.

GO5 ile Basit Yiizey Yarigi Ornegi

GO05 ile Basit Kam Ornegi

Ornek No.2

%

001054

T101

G54

G00X3.020.1

M19 (Is Mili Yénlendirme)
G00 z20.5

GO0 X1.

M133 P1500

G98 G1 F10. Z-.25 (Daha 6nce delinmis delige plancer)
GO05 R90. F40.(Yarik agin)
GO01 F10. Z0.5 (Geri Cekilme)
M135

G99 G28 U0 WO

G28

M30

%

%

00122

T101 (Klguk Uglu Freze)
G54

M19 (is Mili Yénlendirme)
G00 X1.20.5

M133 P1500

G98 G1 F10. Z-.25 (Daha 6nce delinmis delige plancer)
GO05 R90. F40.(Yarik agin)
GO01 F10. Z0.5 (Geri Cekilme)
M135

G99 G28 U0 WO

G28

M30

%
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M kobLARI (GESITLI FONKSIYONLAR)

7

M-Kodlari makine icin eksensiz hareket komutlaridir. Bir M kodu formati iki numara ile devam eden "M" harfi-

dir, drnegin M0O3.

Her kod satiri i¢in sadece bir M kodu programlanabilir. Tim M kodlari blogun sonunda etkili olurlar.

M Kodu Listesi

MOO Durdurma Programi

MO1 Opsiyonel Program Durdurmasi
MO02 Program Sonu

MO03 ig Mili ileri

MO04 is Mili Geri

MO5 is Milini Durdurur

MO8 Sogutma Sivisini Agar

M09 Sogutma Sivisini Kapatir

M10 Aynayi Kelepgeler

M11 Aynayi Ayirir

M12 Oto Hava Jetini Acar (Opsiyonel)
M13 Oto Hava Jetini Kapatir (Opsiyonel)
M14 s Mili Freni Agik

M15 is Mili Freni Kapali

M17 Taret Déniisii Daima ileri

M18 Taret Déntisu Daima Geri

M19 s Milini Yénlendirir (Opsiyonel)
M21-M28 istege Bagh Kullanici Fonksiyonlari
M21 Punta lleri

M22 Punta Geri

M23 Dis Pah Kirma AGCIK

M24 Dis Pah Kirma KAPALI

M30 Program Sonu ve Geri Alma

M31 Talag Konveyérii ileri

M33 Talas Konveyoéri Durma

M36 Parca Yakalayici Yukari (Opsiyonel)
M37 Parca Yakalayici Asagi (Opsiyonel)
M38 s Mili Hizi Degisimini Agar

M39 is Mili Hizi Degisimini Kapatir

M41 Disuk Digli (sanziman mevcutsa)
M42 Yiksek Disli (sanziman mevcutsa)

M43 Taret Kilidi Agma (Sadece Servis kullanimi igin)

M44 Taret Kilidi (Sadece Servis kullanimi igin)
M51-M58 Opsiyonel Kullanici M agar
M59 Cikis Rdlesini Ayarlar

M61-M68 Opsiyonel Kullanici M kapatir

M69 Cikis Rélesini Siler

M76 Ekranlari Devre Digi Yapar

M77 Ekranlar Etkinlestirir

M78 Atlama sinyali bulundugunda alarm verir
M79 Atlama sinyali bulunamadi§inda alarm verir
M85 Otomatik Kapiyi Agar (opsiyonel)

M86 Otomatik Kapiyi Kapatir (opsiyonel)

M88 Yiksek Basing Sogutma Sivisini Agar (opsiyonel)
M89 Yiksek Basing Sogutma Sivisini Kapatir (opsiyonel)
M93 Eksen Konumu Saglamayi Baslatir

M94 Eksen Konumu Saglamayi Durdurur
M95 Uyku Modu

M96 Girdi Yoksa Atlar

M97 Yerel Alt Program Cagrisi

M98 Alt Program Cagrisi

M99 Alt Program Geri Dénusi veya Donglsu
M104 Prob Kolunu Uzat

M105 Prob Kolunu Geri Cek

M109 Interaktif Kullanici Girisi

M110 ikincil Is Mili Ayna Sikma

M111 ikincil is Mili Ayna Ayirma

M114 ikincil s Mili Freni Acik

M115 ikincil Is Mili Freni Kapali

M119 ikincil is Mili Yonlendirme

M121-128 Opsiyonel Kullanici M

M133 Tahrikli Takim ileri Tahriki (opsiyonel)
M134 Tahrikli Takim Geri Tahriki (opsiyonel)
M135 Tahrikli Takim Tahrik Tahdidi (opsiyonel)
M143 Ikincil Is Mili ileri (opsiyonel)

M144 ikincil Is Mili Geri (opsiyonel)

M145 ikincil is Milini Durdur (opsiyonel)

M154 C-ekseni kavrama (opsiyonel)

M155 C-ekseni ayirma (opsiyonel)
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MO0 Durdurma Programi
MOO bir programi durdurur. Eksenleri ve is milini durdurur, sogutma sivisini kapatir (opsiyonel YUksek Basing
Sogutma Sivisi dahil). Program editoriinde gortntilendiginde bir sonraki blok (M0O'dan sonraki blok) segil-
ecektir. Cycle Start (Cevrim Baslatma) butonuna basiimasi ile program igletimi segili bloktan devam edecektir.

MO01 Opsiyonel Program Durdurmasi
MO1, Opsiyonel Durdurma 6zelliginin acik olmasi gerekmesinin diginda MO0O ile ayni sekilde ¢aligir.

M02 Program Sonu
MO2 bir programi bitirir. Bir programi sonlandirmanin en ¢ok kullanilan yolunun M30 kullanmak oldugunu

unutmayin.
Mo03 i§ Mili ileri
Mo4 i§ Mili Geri

MO05 is Milini Durdurur
MO3 is milini ileri yonde acar. M04 is milini ters yonde mili agcar. MO5 is milini durdurur.

is mili hizi bir S adres kodu ile kumanda edilir, 5rnegin, S1500 bir is miline 1500 dev/dak komutu verecektir.

M08 Sogutma Sivisini Agar

M09 Sogutma Sivisini Kapatir
MO8 opsiyonel sogutma sivisi beslemesini acar ve M09 kapatir (ayrica Yiksek Basing Sogutma Sivisi igin
bkz. M88/89).

NOT: Sogutma sivisi durumu sadece programin basinda kontrol edilir, bu sebeple diisik bir sogutma sivisi
durumu galigsan bir programi durdurmayacaktir.

M10 Aynayi Kelepgeler
M11 Aynayi Ayirir
M10 aynay! sikar ve M11 ayirir. is mili ddniiyorsa, ayna ayrilmadan énce durdurulacaktir.

M12 Otomatik Piiskiirtme (Opsiyonel)

M13 Otomatik Piiskiirtme (Opsiyonel)
M12 ve M13 opsiyonel Otomatik Hava Jetini aktive eder. M12 hava puskirtmesini acar ve M13 kapatir. Buna
ek olarak, M12 Pnnn (nnn mili saniye cinsindendir) belirtilen siire i¢in agacaktir, daha sonra otomatik olarak
kapatacaktir.

Uzatma Borusu

/— Baglanti

Otomatik
Hava Tupu

Uzatma Borusu
Baglantilar

Otomatik , _
Hava Tupu Otomatik _/
Hava Tlpu

Uzatma
Borusu

M14 Ana is Mili Freni Agik

M15 Ana is Mili Freni Kapali
Bu M kodlari opsiyonel C Ekseniyle donanimli makinelerde kullanilir. M14 is milini tutmak icin kaliper stil bir
fren uygularken M15 freni serbest birakir.
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M17 Taret Doniigii Daima ileri

M18 Taret Doniisii Daima Geri

M17 ve M18 bir takim degistirme yapildiginda tareti ileri (M17) veya geri (M18) yéne dondurir. M17 ve M18
ayni blok icinde diger M-kodlari ile birlikte ¢calisirlar. Asagidaki M17 program kodu, takim taretinin takim 1'e
dogru ileri hareket etmesine veya bir M18 komutu verildiyse takim 1'in gerisine dogru hareket etmesine neden
olacaktir.

Forward (ileri): N1 T0101 M17;
Reverse (Geri): N1 T0101 M18;

M17 veya M18 programin kalani igin etkin kalacaktir. Ayar 97'nin, Takim Degistirme Yénunin, M17/M18'e
ayarlanmasi gerektigini unutmayin.

M19 is Mili Yénlendirme (P ve R degerleri opsiyonel 6zelliklerdir)

M19 is milini sabit bir konuma ayarlar. is mili, opsiyonel M19 is mili ydénlendirme 6zelligi olmadan sadece sifir
konumuna yénlenecektir

Opsiyonel is Mili Yénlendirme fonksiyonu P ve R adres kodlarina izin verir. Ornegin, M19 P270, is milini 270

dereceye yonlendirecektir. R-degeri programlayicinin dért ondalik kesime kadar tanimlayabilmesini saglar;
ornegin, M19 R123.4567.

is mili pozisyonlama is pargasinin ve/veya is pargasi baglamasinin (ayna) kiitlesine, capina ve uzunluguna
baglidir. Olagandigi olarak herhangi bir agir, blyik ¢apli veya uzun konfiglirasyonun kullaniimasi halinde
Haas Uygulamalar Bolimuyle temas kurun.

Programlama Ornegi

%

00050

T101

G54

GO00 X3.0 Z0.1
Go8

M19 PO

M14

M133 P2000
GO01 Z-0.5 F40.0

G00 Z0.1 ;
M19 P120 0
M14

G01 Z-0.5
G00 Z0.1 1
M19 P240
M14

G01 Z-0.5
G00 Z0.1 240° 120°
M15

)
D
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M21 Punta lleri
M22 Punta Geri

M21 ve M22 puntayi konumlandirir. M21 Punta Tutma Noktasina hareket etmek icin Ayar 105, 106 ve 107'yi
kullanir. M22 puntay! Geri Cekme Noktasina hareket ettirmek icin Ayar 105'yi kullanir. HPU Uzerindeki valfleri
kullanarak basinci ayarlayin.

Ayar Vidasi

M21-M28 Opsiyonel Kullanici M-Fin ile M Fonksiyonu

M21 ile M28 arasindaki M kodlari kullanici réleleri icin se¢cmelidir; her bir M kodu opsiyonel rolelerden birini
aktive edecektir. Reset (Sifirlama) tusu, bitirmek igin bir réle-hareketli aksesuar icin bekleyen herhangi bir
islemi sonlandirir (ayrica bkz. M51-58 ve M61-68).

I/O PCB uzerindeki bazi veya tim M21-25 (Takimhane ve Ofis tipi tornalar Gzerindeki M21-M22) fabrikada
yuklenen secenekler icin kullanilabilir. Rdlelerin hangisinin baglantili ve hangilerinin kullanilabilir oldugunu
kontrol edin. Daha ayrintili bilgi icin Haas fabrikasina bagvurun.

M-Kodu Roleleri - Bu ¢iktilar problari, yardimci pompalari veya sikma aygitlarini vb. aktive etmek igin
kullanilabilirler. Yardimci aygitlar tek réle icin elektriksel olarak terminal seridine baghdirlar. Terminal seridinin
Normalde Agik (NO), Normalde Kapali (NC) ve Ortak (COM) konumlari vardir.

M28 M7 VESES PEINEE L R

80 e
Q00000000000

QOO0
121110987 654321 12111098765 4321

wls|v/o]vslslv

NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO
NC
COM
NO

S
M21 M22 M23 M24

Ana 1/0 PCB M-Kodu Réleleri Opsiyonel M-Kodu Réle Karti
(Ana I/O PCB'nin altina baglanmas)

Opsiyonel 8M-Kodu Réleleri - ilave M-Kodu rélesi fonfsiyonlari 8'in gruplarindan saglanabilir. Tezgaha, 16
ilave ¢ikti icin azami iki 8M-kodu rolesi karti takilabilir. Haas sisteminde 8 rdlelerinin toplam 4 sirasi mim-
kiindur, bunlar 0 ila 3 arasinda numaralandirilir. 0 ve 1 siralari ana I/O PCB'ye dahildir. Sira 1, /0O PCB'nin
Uzerinde M21-25 rélelerini kapsar. Sira 2, ilkk 8M opsiyon PCB'sini gdsterir. Sira 3, ikinci 8M opsiyon PCB'sini
gOsterir.

NOT: Sira 3 bazi Haas yukli opsiyonlari i¢in kullanilabilir ve mevcut olmayabilir. Daha ayrintili bilgi igin Haas
fabrikasina basvurun.

Her seferinde ciktilarin sadece bir sirasi M-kodlari ile adreslenebilir. Bu, Parametre 352 "Rdle Sirasi
Secimi" tarafindan denetlenir. Aktive edilmemis siralardaki roleler sadece makro degiskenleri M59/69 ile
erisilebilirlerdir. Parametre 352, standart olarak "1"e ayarli sevkedilir.

NOT: Herhangi bir problama segenegi ile (LTP istisnasi ile), Parametre 352 '1' olarak ayarlanmalidir. 8M
secenegdi yukll oldugunda, rélelerine M59/69 kullanarak erisin.
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M23 Dis Pah Kirma ACIK

M24 Dis Pah Kirma KAPALI
M23 kontrole, G76 veya G92 tarafindan galistirilan bir disin sonunda bir pah kirma ¢alistirmak igin komut
verir. M24 kodu kontrole, vida disi agma ¢evrimlerinin (G76 veya G92) sonunda pah kirma gerceklestirmemek
icin komut verir. Bir M23, M24 tarafindan degistirilene kadar devrede kalir, ayni sey M24 icin de gecerlidir.
Pah kirma ebatini ve agisini kontrol edebilmek i¢in Ayar 95 ve 96'ya basvurun. Kumandaya sifirlandiginda,
M23 yol vermede varsayilandir.

M30 Program Sonu ve Sifirlama
M30 bir programi durdurur. is milini durdurur ve sogutma sivisini kapatir ve program oku programin
baslangicina geri déner. M30 takim boyu ofsetlerini iptal eder.

M31 Talag Konveyoérii ileri

M33 Talas Konveyori Durma
M31 opsiyonel talas konveyori motorunu ileri ydnde baslatir; talaglari makineden atacak yonde. Kapi agiksa
konveyor donmeyecektir. Talas burgusunun aralikli olarak kullaniimasi 6nerilir. Strekli islem motorun agiri
Isinmasina yol agacaktir.

M33 Konveydr hareketini durdurur.

M36 Parca Yakalayici Yukari (Opsiyonel)

M37 Parca Yakalayici Asagi (Opsiyonel)
M36 opsiyonel parca yakalayiciyi aktive eder. M37 opsiyonel parga yakalayiciyi devre digi yapar. M36 bir
pargay! yakalamak i¢in parga yakalayiciyl konuma déndurtr. M37 parga yakalayiclyl galisma alanindan disari
dondurdr.

M38 is Mili Hizi Degisimini Agar

M39 is Mili Hizi Degisimini Kapatir
is Mili Hizi Degisimi (SSV) operatére is mili hizinin siirekli olarak farkhlik gésterecegi bir araligi
tanimlamasini saglar. Bu, istenmeyen parca bitirmesine ve/veya kesme takiminda hasara neden olabilecek
takim catirdamasini engellemeye yardimci olur. Kumanda Ayar 165 ve 166'ya bagli olarak is mili hizini
degistirecektir. Ornegin 3 saniyelik galisma gevrimi ile, is mili hizinin mevcut komut edilen devirini +/- 50 dev/
dak degistirmek igin, Ayar 165 50'ye ve Ayar 166 30'a ayarlanmalidir. Bu ayarlarla, asagidaki program M38
komutundan sonra is mili hizini 950 ila 1050 arasinda degistirecektir.

M38/39 Program Ornegi
00010;
S1000 M3
G4 P3.
M38 (SSV ON)
G4 P60.
M39 (SSV OFF)
G4 P5.
M30
Bir M39 komutu bulunana kadar is mili hizi 3 saniyelik calisma ¢evrimi ile surekli olarak degisecektir. Bu nok-
tada makine komut edilen devrine geri gelecektir ve SSV modu kapatilacaktir.

M30 gibi bir program durdurma komutu veya Reset (Sifilama) tusuna basilmasi da SSV (is Mili Devri
Degisimi)'yi kapatir. Eger devir salinmasi komut edilen devir degerinden daha buyuk ise, 0 zaman herhangi
bir negatif salinma (sifirin altinda) esdeger bir pozitif degere cevrilecektir. Buna ragmen is milinin, SSV (is Mili
Devri Degisimi) modu aktif iken 10 dev/dak'nin altina dismesine izin verilmez.

Sabit Yuizey Hizi: Sabit Yuzey Hizi (G96) aktif iken (is mili devrini hesaplayacak olan) M38 komutu ayar 165
ve 166'y1 kullanarak o degeri degistirecektir.

Vida Disi Agma iglemleri: G92, G76 ve G32 is mili hizinin SSV modunda degismesine olanak saglayacaktr.
is milinin ve Z-ekseninin uyumsuz hizlanmasi nedeniyle olusabilecek dis ucu hatalari nedeniyle bu éneril-
mez.
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Frezede kilavuz gcekme gevrimleri: G84, G184, G194, G195 and G196 komutlandiklari hizda
calistirilacaklardir ve SSV uygulanmayacaktir.

M41 Dusiik Disli
M42 Yiiksek Digli
Sanzimanli makinelerde, M41 dusuk disliyi ve M42 yiksek disliyi seger.

M43 Taret Kilidi Agma
M44 Taret Kilidi
Sadece Servis kullanimi igindir.

M51-M58 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Ayarlar
M51 ila M58 arasindaki kodlar kullanici arayUzleri icin opsiyoneldir. Rélelerden birini aktive edecekler ve aktif
olarak birakacaklardir. Bunlari kapatmak icin M61-68 kullanin. Reset tusu bu rélelerin timinU kapatacaktir.
Detaylar i¢cin M-Kodu rélelerinde M121-M128'e bakin.

M59 Cikis Rolesini Ayarlar
Bu M kodu bir réleyi acar. Bunun kullanimina bir 6rnek M59 Pnndir, burada "nn" ac¢ilan rélenin sayisidir. 1100
ila 1155 araligindaki ayri ¢ikis rdlelerinin herhangi birini agmak icin bir M59 komutu kullanilabilir. Makrolari
kullanirken, M59 P1103, kod satirinin sonunda isleme alinmasi diginda opsiyonel makro komutu #1103 = 1'in
kullaniimasi ile ayni islemi yapar.

NOT: 8M #1, 1140-1147 adreslerini kullanir.

M61-M68 Opsiyonel Kullanici M Kodlarini Siler
M61 ila M68 arasindaki kodlar kullanici arayuzleri icin opsiyoneldir. Rélelerden birini kapatacaklardir. Bunlari
agmak icin M51-58 kullanin. Reset tusu bu rélelerin timinG kapatacaktir. Detaylar igin M-Kodu rélelerinde
M121-M128'e bakin.

M69 Cikis Rolesini Siler
Bu M kodu bir réleyi kapatir. Bunun kullanimina bir 6rnek M69 Pnndir, burada "nn" kapatilan rélenin sayisidir.
1100 ila 1155 araligindaki ¢ikis rélelerinin herhangi birini kapatmak icin bir M69 komutu kullanilabilir. Makrolari
kullanirken, M69 P1103, kod satirinin sonunda isleme alinmasi disinda opsiyonel makro komutu #1103 = 0'in
kullanilmasi ile ayni iglemi yapar.

M76 Ekran Devredisi

M77 Ekran Etkin
M76 ve M77 ekran gdstergesini devreden gikarmak ve devreye sokmak igin kullanilirlar. Bu M kodu, aksi tak-
dirde makinenin hareketlerinin komutlanmasinin gerekebilecegdi ve ekranin yenilenmesinin igletme gtctinden
alacagi i¢in buyuk bir karmasik programin ¢alistirilmasi sirasinda faydahdir.

M78 Atlama Sinyali Bulundugunda Alarm verir

M79 Atlama Sinyali Bulunamadiginda Alarm verir
Bu M kodu bir prob ile birlikte kullanilir. Programlanmigs bir atlama fonksiyonu (G31) probdan bir sinyal
aldiginda M78 alarm verir. Bir atlama sinyali beklenmediginde kullanilir ve bir prob ¢carpismasi gosterebilir.
Programlanmis bir atlama fonksiyonu (G31) probdan bir sinyal almadiginda M79 alarm verir. Bu, atlama
sinyalinin olmamasi bir prob konumlandirma hatasi anlamina geldiginde kullanilir. Bu kodlar, atlama G-kodu
olarak veya herhangi bir blok sonrasinda ayni satira konulabilir.

Sinyal Bulunamadi \\ﬂ

Sinyal Bulundu
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M85 Otomatik Kapiy1 A¢ (Opsiyonel)

M86 Otomatik Kapiy1 Kapat (Opsiyonel)
M85 Otomatik Kapiyl acar ve M86 kapatir. Kapi hareket halinde oldugunda asili kumanda butonu bip sesi
cikarir.

M88 Yiiksek Basingli Sogutma Sivisi Agik (Opsiyonel)

M89 Yiiksek Basingli Sogutma Sivisi Kapali (Opsiyonel)
M88 yiksek basin¢li sogutma sivisi secenegini acar, M89 kapatir. M89, takim taretini déndirmeden dnce
program calistirmasi sirasinda Yiksek Basingli sogutma sivisini kapatmak igindir.

Uyar! Bir takim degistirme gerceklestirmeden 6nce Yiiksek Basingli Sogutma Sivisini kapatin.

M93 Eksen Konumu Saglamayi Baslatir

M94 Eksen Konumu Saglamayi Durdurur
Bu M kodlari, ayri bir giris 1'e degistiginde yardimci eksenin konumunu saglamak i¢in kumandaya izin verir.
Formati M93 Px Qx. P eksen numarasidir. Q 0 ila 63 arasinda bir ayri giris numarasidir.

M93 kumandanin Q degeri tarafindan belirtilen ayri girisi izliemesine neden olur ve 1'e gittiginde, P degeri
tarafindan belirtilen eksenin konumunu yakalar. Konum daha sonra sakli makro degiskenleri 749'a kopyalanir.
M94 yakalamayi durdurur. M93 ve M94, V yardimci eksenine tek eksenli kontrol kullanan Haas Cubuk Bes-
leyiciyi desteklemek igin tanimlanmiglardir. P5 (V ekseni) ve Q2 gubuk besleyici igin kullaniimalidir.

M95 Uyku Modu
Uyku modu uzun bir bekleme suresidir. Uyku modu kullanici makinenin kendisini isitmaya baslamasini
istediginde kullanilabilir. Bdylece operatorler geldiginde kullanima hazir olur. M95 komutunun formati su
sekildedir: M95 (hh:mm).

M95'i takip eden ifade makinenin uyuyacag saatleri ve dakikalari igermelidir. Ornegin, saat simdi 6gleden
sonra 6 ve kullanici tezgahin ertesi sabah 06:30'a kadar uyumasini istedi, agagidaki komut kullanilacaktir:
M95 (12:30). M95'i takip eden satir(lar) eksen hareketleri ve is mili 1Isitma komutlari olmalidir.

M96 Girdi Yoksa Atlar

P Kosullu test karsilandiginda gidilecek program blogu

Q Test edilecek ayri giris degiskeni (0'dan 63'e)
Bu kod ayri bir girisi 0 (kapall) durumu agisindan test eder. Kumanda igin bir alarm olusturacak otoma-
tik is pargasi tutma veya diger aksesuarlarin durumunu kontrol etmek igin yararlidir. Q degeri, diyagnostik
ekranindaki girdilerle uyusan 0 ila 63 araliginda olmaldir (En ylksek sol girdi 0 ve en az sag girdi 63'tir). Bu
program calistirildiginda ve Q tarafindan belirtilen giris sinyali 0 dederine sahip oldugunda, program blogu
Pnnnn gerceklestirilir (Pnnnn satiri ayni programda olmalidir). Ornek:

NO5 M96 P10 Q8 (Test giris #8, Kapi Anahtari, kapatilana kadar);
N10 (Program déngusunin baslangici);

(Makinenin pargasini programlar);

N85 M21 (Harici bir kullanci fonksiyonu calistirir)

N90 M96 P10 Q27 (Yedek giris [#27] 0 ise N10'a dongl);
N95 M30 (Yedek giris 1 ise programi bitirir);
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M97 Yerel Alt Program Cagrisi
Bu kod ayni program icinde bir satir numarasi (N) ile gésterilen bir alt programi ¢agirir. Bir kod gereklidir
ve ayni program iginde bir satir numarasi ile uyusmalidir. Ayri bir program gerektirmediginden bir program
icindeki alt yordamlar icin yararlidir. Alt yordam bir M99 ile bitmelidir. M97 blogundaki bir Lnn kodu, nn defa
alt yordam cagrisini tekrarlayacaktir. Ornek:

00001

M97 P1000 L2 (L2 komutu N1000 satirini iki defa galistiracaktir)
M30

N1000 GO0 G90 G55 X0 Z0 (M97 P1000 sonrasinda calisacak olan N satiri ¢alisir)
S500 M03

GO00 Z-.5

GO01 X.5 F100.

GO03 zI-.5

GO01 X0

Z1. F50.

G91 G28 X0

G28 20

G90

M99

M98 Alt Program Cagrisi
Bu kod, bir alt programi ¢agirmak ic¢in kullanilir, format M98 Pnnnn'dir (Pnnnn ¢agrilan program sayisidir).
Alt program program listesinde olmalidir, ve ana programa dénmek igin bir M99 icermelidir. Lnn sayimi M98'i
iceren satir Uzerine konulabilir ve bir sonraki bloga devam etmeden 6nce alt yordamin nn defa ¢agdiriimasina
neden olacaktir.

00001 (Ana Program numarasi)

M98 P100 L4; (Alt programi gagirir, alt program sayisi, dongu 4 defa)
M30 (Programin sonu)

00100 (Alt program Numarasi)

G00 G90 G55 X0 Z0 (M97 P1000 sonrasinda ¢alisacak olan N satiri galisir)
S500 M03

G00 z-.5

G01 X.5 F100.

G03 ZI-.5

G01 X0

Z1. F50.

G91 G28 20

G90

M99
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M99 Alt Program Geri Donlisii veya Déngiisii
Bu kod, bir alt-programdan veya makrodan ana programa dénmek i¢in kullanilir, format M99 Pnnnn'dir (Pnnnn
ana programda donllecek satirdir). Ana programda kullanildiginda, ana programin durmadan baslangica geri

donmesine neden olacaktir.

Programlama Notlar - Asagidaki kodu kullanarak Fanuc davraniginin benzerini yapabilirsiniz:

program ¢agirma: Haas
00001

N50 M98 P2
N51 M99 P100

Fanuc
00001

N50 M98 P2

N100 (buradan devam edin)

N100 (buradan devam

edin)

M30
alt program: 00002

M99

M30

00002
M99 P100

7

M99 ile Makrolar - Makine opsiyonel makrolarla donatiimissa, kiiresel bir degisken kullanabilir ve alt program
icine #nnn = dddd ekleyerek ve daha sonra alt program ¢agrisinin ardindan M99 P#nnn kullanarak atlamak

icin bir blok tanimlayabilirsiniz.

M104 Prob Kolunu Uzat
M105 Prob Kolunu Geri Gek

Opsiyonel takim ayarlama prob kolu M kodlari kullanilarak uzatilir ve geri gekilir.

M109 interaktif Kullanici Girigi

Bu M kodu ekran izerine bir kisa ileti (mesaj) yerlestirmek igin bir G-kodu programina izin verir. 500 ila 599
araligindaki bir makro degiskeni bir P kodu ile tanimlanmalidir. Program, ASCII karakterin ondalik esitligini
karsilastirarak klavyeden girilebilen herhangi bir karakteri kontrol edebilir (G47, Metin Yazma, ASCII karakterl-

erinin listesine sahiptir).

Asagidaki 6rnek program kullaniciya bir Evet veya Hayir sorusu soracaktir, daha sonra bir "Y" (Evet) veya bir

"N" (Hayir) girilene kadar bekleyecektir. Diger tim karakterler reddedilecektir.

N1 #501= 0.
N5 M109 P501

IF [#501 EQ 0.] GOTO5
IF [#501 EQ 89.] GOTO10
IF [#501 EQ 78.] GOTO20
GOTO1

N10

M5 (00:01)

GOTO30

N20

GO04 P1.

N30

M30

(Degiskeni siler)

(1 dak uyuma?)

(Bir tus igin bekler)

()

(N)

(Kontrole devam eder)
(Bir Y girilmistir)

(Bir N girilmistir)
(1 saniye higbir sey yapmaz)
(Durur)
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Asagidaki drnek program kullanicidan bir say1 se¢mesi istenecektir, daha sonra 1, 2, 3,4 veya 5 girilene kadar
bekleyecektir; diger tim karakterler yok sayilacaktir.

%

001234 (M109 Program)

N1 #501= 0 (#501 Degiskenini Sil)

(#501 degiskeni kontrol edilecektir)

(Operator asagidaki secimlerden birisini girer)

N5 M109 P501 (1,2,3,4,5)

IF[#501 EQ 0] GOTO5

(Girise kadar klavye giris dongusunu bekleyin)

(49-53 ten ondalik esdeger 1-5'i temsil eder)

IF [#501 EQ 49 1 GOTO10 (1 was entered go to N10)

IF [#501 EQ 50 ] GOTO20 (2 was entered go to N20)

IF [#501 EQ 51 ] GOTO30 (3 was entered go to N30)

IF [#501 EQ 52 1 GOTOA40 (4 was entered go to N40)

IF [#501 EQ 53 ] GOTO50 (5 was entered go to N50)
GOTO1 (bulunana kadar kullanici giris déngulerini aramaya devam et)
N10

(1 girildiyse bu alt rutini galistir)

(10 dakikaligina uyku moduna gir)

#3006= 25 (D6ngu baslangici 10 dakikaligina uyku moduna girer)
M95 (00:10)

GOTO100

N20

(2 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Programlanmis mesaj)

#3006= 25 (Programlanmis mesaj déngu baslangici)
GOTO100

N30

(3 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Alt program 20'yi galistir)

#3006= 25 (D6ngu baslangici 20 dakika boyunca caligir)
G65 P20 (Alt program 20'yi gagir)

GOTO100

N40

(4 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Alt program 22'yi galistir)

#3006= 25 (D6ngu baslangici 22 dakika boyunca caligacaktir)
M98 P22 (Alt program 22'yi gagir)

GOTO100

N50

(5 girildiyse bu alt rutini galistir)

(Programlanmis mesaj)

#3006= 25 (Sifirlama veya dongu baslatma giicl kapatacaktir)
#1106= 1

N100

M30

%

M110 ikincil is Mili Ayna Sikma
M111 ikincil-is Mili Ayna Ayirma

M114 ikincil is Mili Freni Agik
M115 ikincil is Mili Freni Kapali

M114 ikincil is milini tutmak icin kaliper stili bir fren uygularken M115 freni serbest birakir.

Bu M kodlari ikincil is mili aynasini sikacak ve ayiracaktir. Dig Cap (OD) / i¢ Cap (ID) sikma Ayar 122 ile
ayarlanir.
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M119 ikincil is Mili Yonlendirme

Bu komut ikincil is milini (DS tornalari) sifir konumuna yonlendirecektir. Bir P veya R degeri is milini belirli bir
pozisyona konumlamak i¢in eklenebilir. Bir P degeri is milini tam dereceye konumlandiracaktir (6rn. P120
120°'dir). Bir R degeri is milini bir derecenin kesirine konumlandiracaktir (6rn. R12.25 12.25°dir). Format su
sekildedir: M119 Pxxx/M119 Rxx.x. is mili agisi Mevcut Komutlar Takim Yiiklenmesi ekraninda gérintilenir.

M121-M128 Opsiyonel Kullanici M
M121 ila M128 arasindaki kodlar kullanici arayuzleri icin opsiyoneldir. 1132 ila 1139 arasindaki rélelerden
birini aktive edecektir, M-fin sinyali i¢in bekleyecektir, roleyi ayiracak ve M-fin sinyalinin durmasini bekleyecek-
tir. Reset (Sifilama) tusu, M-fin icin askida kalan herhangi bir islemi sonlandirir.

M133 Tahrikli Takim ileri

M134 Tahrikli Takim Geri

M135 Tahrikli Takim Tahdidi
M133 tahrikli takim is milini ileri yonde ¢evirir. M134 tahrikli takim is milini ters yonde ¢evirir. M135 tahrikli
takim is milini durdurur.

is mili hizi bir P adres kodu ile kumanda edilir. Ornegin, P1200 bir is milin 1200 dev/dak komutu verecektir.
M143 ikincil is Mili ileri
M144 ikincil is Mili Geri

M145 ikincil is Milini Durdur
M143 ikincil is milini ileri yonde ¢evirir. M144 ikincil is milini ters yonde g¢evirir. M145 ikincil is milini durdurur

Alt is mili hizi bir P adres kodu ile kumanda edilir, drnegin, S1200 bir mile 1200 dev/dak komutu verecektir.

M154 C-Ekseni Kavrama
M155 C-Ekseni Ayirma
Bu M kodu opsiyonel C-ekseni motorunu kavramak veya ayirmak icin kullanilr.

AYARLAR

Ayar sayfalari, kullanicinin degistirmeye ihtiya¢ duyabileceg@i ve makine islemini kontrol eden degerleri igerir.
Bircok ayar operator tarafindan degistirilebilir. Sol tarafta kisa bir tanim ve sag tarafta degerinin dniinde
yeralirlar. Genelde, ayarlar operatére veya montaj yapan personele belirli fonksiyonlarin kilittenmesi ve
acllmasi igin izin verir.

Ayarlar fonksiyonel olarak benzer montaj sayfalarinin igine diizenlenmistir. Bu kullanicinin ayarlarin nerede
oldugunu hatirlamasini kolaylastirir ve ayarlar ekraninda gezerken sarfedilen zamani azaltir. Asagidaki liste
baslik olarak sayfa bashgi ile sayfa gruplarina bolinmustir.

istenilen ayara gitmek igin dikey ok tuslarini kullanin. Ayara bagh olarak, yeni bir say girerek degistirebilirsiniz
veya ayar belirli degerlere sahipse, segenekleri gorintilemek igin yatay ok tuslarina basiniz. Bir degeri
girmek veya degistirmek igin Write (Yaz) tusuna basin. Ekranin Ust kisminin yakinindaki mesaj segili ayarin
nasil degistirilecegini sdyler.

Bu sayfadaki seri numarasi Ayar 26'dir ve kullanici degisikligine karsi korumalidir. Bu ayari degistirmek
gerektiginde, Haas veya servisinize bagvurun. Asagidakiler her bir ayarin detayli agiklamasidir:

1 - Auto Power Off Timer (Otomatik Gii¢ Kesme Zamanlayicisi)
Bu ayar belli bir stre kullanilmamis makinenin gliciini kapatmak icin kullanilir. Bu ayara girilen deger, ma-
kine glcu kapatilana kadar rélantide kalacag! dakikalarin sayisidir. Bir program calisirken makinenin gucu
kapatiimayacaktir, ve bir tusa basildiginda siire (dakikalarin sayisi) sifirdan baglayacaktir veya el kumandasi
kullanilacaktir. Otomatik kapatma sirasi glic kapatilmasindan énce operatére 15 saniyelik bir uyari verir, her-
hangi bir tusa basilmasi gi¢ kapatmayi durduracaktir.
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2 - Power Off at M30 (M30'da Gii¢ Kapatma)
Bu ayar "On (Acik)" olarak ayarlanirsa bir programin sonunda (M30) makinenin glictini kapatir. Bir M30'a
ulasildiginda makine operatére 30 saniyelik bir uyari verir; herhangi bir tusa basilmasi sirayl durduracaktir.

3 - 3D Grafikler
3D Grafikler.

4 - Graphics Rapid Path (Grafik Hizli Guzergahi)
Bu ayar Grafik modunda bir programin goruntilenme seklini degistirir. Kapal oldugunda, hizli (kesmeyen)
takim hareketleri bir glizergah birakmaz. Acik oldugunda, hizl takim hareketleri ekranda kesikli gizgi birakir.

5 - Graphics Drill Point (Grafik Delme Noktasi)
Bu ayar Grafik modunda bir programin gorintilenme seklini degistirir. On (Agik) oldugunda, Z-eksenindeki
hareket ekranda bir X isareti birakacaktir. Off (Kapali) oldugunda, garfik ekraninda higbir ilave isaret gosteril-

mez.

6 - Front Panel Lock (On Panel Kilidi)
Bu Ayar, "On (Acik)" olarak ayarlandiginda is Mili CW (saat yonii) ve CCW (saat yéniiniin tersi) tuslarini
devreden c¢ikarir.

7 - Parameter Lock (Parametre Kilidi)
Bu Ayarin On (agik) olarak ayarlanmasi parametrelerin degistiriimesini durdurur, 81-100 parametreleri haric.
Kumandaya gug¢ verildiginde, bu ayarin acgik olacagini unutmayin.

8 - Prog Memory Lock (Program Hafizasi Kilidi)
Bu Ayar, On (Agik) olarak ayarlandiginda hafiza diizenleme fonksiyonlarini (Degistirme, Ekleme, vb.) kilitler.

9 - Dimensioning (Boyutlandirma)
Bu ayar ing ve metrik mod arasinda segim yapar. ing olarak ayarlandiginda, X, Y, ve Z igin programlanmis
Uniteler 0.0001” kadar ingtirler. Metrik olarak ayarlandiginda, programlanmis tniteler 0.001mm'ye kadar mi-
limetredirler. Tim ofset de@erleri bu ayar ingten metrige degistirildiginde donusturalurler, veya tam tersi. Buna
ragmen, bu ayarin degistiriimesi hafizaya kaydedilmis bir programi otomatik olarak donustirmeyecektir; yani
Uniteler icin programlanmis eksen degerlerini degistirmelisiniz.

in¢ olarak ayarlandiginda, varsayilan G kodu G20'dir, Metrik olarak ayarlandiginda, varsayilan G kodu
G21'dir.
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ing/dak.

+/- 15400.0000

.0001

.0001 ila 300.000 ing/dak.

mm/dak.

+/- 39300.000
.001

.001 ila 1000.000

.0001 in/el kumandasi tiklamasi
.001 in/el kumandasi tiklamasi
.01 in/el kumandasi tiklamasi

.001 mm/el kumandasi tiklamasi
.01 mm/el kumandasi tiklamasi
.1 mm/el kumandasi tiklamasi

.1 in/el kumandasi tiklamasi 1 mm/el kumandasi tiklamasi

10 - Limit Rapid at 50% (Limit Hizli %50'de)
Bu ayarin "On (Acik)" olarak ayarlanmasi, makineyi en hizli kesmeyen eksen hareketinin (hizli) %50'sine
sinirlayacaktir. Makine eksenleri dakika basina 700 inge (ipm) konumlandirabiliyorsa, bu ayar Agik oldugunda
350ipm'ye sinirlanacagi anlamina gelir. Bu ayar agik oldugunda, kumanda %50 hizli atlama mesaji gorintil-
eyecektir. Off (Kapali) olarak ayarlandiginda, %100 en yiksek hizli devir mevcuttur.

11 - Baud Hizi Se¢imi
Bu ayar, operatorin verinin ilk seri porta/porttan transfer edildigi hizi degistirmesini saglar (RS-232). Bu
programlarin yiklenmesi/indiriimesi vb. ve DNC fonksiyonlari icin gegerlidir. Bu ayar kisisel bilgisayardaki
transfer hizi ile uyusmalidir.

12 - Parite Segimi
Bu ayar birinci seri portu (RS-232) icin pariteyi tanimlar. Higbiri olarak ayarlandiginda, seri veriye hicbir parite
biti eklenmez. Sifir olarak ayarlandiginda, bir O biti eklenir. Normal parite fonksiyonlari gibi Cift ve Tek ¢alisma.
Sisteminizin neye ihtiya¢ duydugunu bildiginizden emin olun, érnegin, XMODEM 8 veri biti kullanmali ve higbir
parite kullanmamalidir ("Higbiri"ne ayarh). Bu ayar kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmalidir.

13 Stop Bit (Dur Biti)
Bu ayar birinci seri portu (RS-232) icin durma sayisini gosterir. 1 veya 2 olabilir. Bu ayar kisisel bilgisayardaki
transfer hizi ile uyusmalidir.

14 - Senkronizasyon
Bu, birinci seri port (RS-232) icin alici ve gonderici arasindaki senkronizasyon protokolinu degistirir. Bu ayar
kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmahdir.

RTS/CTS'ye ayarlandiginda, seri veri kablosundaki sinyal kablolari alici veri alirken géndericiye gegici olarak
veri gdndermeyi durdurmasini bildirmek igin kullanihr.

XON/XOFF'a ayarlandiginda, en ¢ok kullanilan ayar, ASCII karakter kodlari alici tarafindan géndericiye
gegcici olarak durmasini bildirmek icin kullanilir.

Kagit bant zimba veya okuyucu baslatma/durdurma kodlarinin génderilmesi diginda, DC Codes (DC Kodlari)
secimi XON/XOFF gibidir.

XMODEM, 128 baytlik bloklarda veri génderen bir alici-kontrollii haberlesme protokolldir. XMODEM her bir
blok butiinlik agisindan kontrol edildigi icin daha fazla guvenilirlige sahiptir. XMODEM 8 veri biti kullanmali ve
higbir parite kullanmamalidir.

Ayarlar 16-21
Bu ayarlar, makine fonksiyonlarini degistiren, makineden ve is pargasinda hasara neden olan tecrubesiz op-
ertorleri engellemek igin acilabilirler.
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16 - Dry Run Lock Out (Kuru Gahstirma Kilidi)
Kuru Calistirma 6zelligi bu ayar On (Agik) olarak ayarlandiginda kullanilabilir olmayacaktir.

17 - Opt Stop Lock Out (Opsiyonel Durdurma Kilidi)
Opsiyonel Durdurma 6zelligi bu ayar agik oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

18 - Block Delete Lock Out (Blok Silme Kilidi)
Blok Silme 6zelligi bu ayar A¢ik oldugunda kullanilabilir olmayacaktir.

19 - Feedrate Override Lock (ilerlemeyi Degistirme Kilidi)
ilerlemeyi degistirme tuslari bu ayar Agik olarak ayarlandiginda devreden gikarilacaktir.

20 - Spindle Override Lock (is Mili Atlama Kilidi)
is mili hizi atlama tuglari bu ayar Acik olarak ayarlandiginda devreden gikarilacaktir.

21 - Rapid Override Lock (Hizh Atlama Kilidi)
Eksen hizli atlama tuslari bu ayar Acik olarak ayarlandiginda devreden ¢ikarilir.

22 - Can Cycle Delta Z (Korunmali Cevrim Delta Z)
Bu ayar, bir G73 korunmali ¢cevrimi sirasinda talaglari temizlemek igin Z-ekseninin geri ¢ekildigi mesafeyi
tanimlar. Aralik 0.0 ila 29.9999 ingctir (0-760 mm).

23 - 9xxx Progs Edit Lock (Program Diizenleme Kilidi)
Bu ayarin agilmasi 9000 serisi programlarinin géruntilenmesini, dizenlenmesini veya silinmesini
durduracaktir. 9000 serisi programlari bu ayar agikken yiklenemez veya indirilemez. 9000 serisi programlari
genellikle makro programlaridir.

24 - Leader To Punch (Delinecek Kilavuz)
Bu ayar, ilk RS-232 portuna bagli olan bir kagit bant zimbalama aygitina génderilen kilavuzu (bir programin
baslangicindaki bos bant) kontrol etmek igin kullanilir.

25 - EOB Pattern (Satir Sonu Paterni)
Bu ayar, seri port 1'e/den (RS-232) veri gdnderildiginde ve alindiginda EOB (Satir Sonu) paternini kontrol
eder. Bu ayar kisisel bilgisayardaki transfer hizi ile uyusmahdir.

26 - Serial Number (Seri Numarasi)
Bu makinenizin seri numarasidir. Bu degistirilemez.

28 - Can Cycle Act w/o X/Z (Korunmali Gevrim Davranigi w/o X/Z)
Bu ayarin "On (Agik)" olarak ayarlanmasi komutlanmis korunmali ¢evrimin bir X veya Z komutu olmaksizin
tamamlanmasina neden olacaktir. Tercih edilen igletim metodu bu ayarin Agik olarak ayarlanmasidir.

Bu ayar Kapali oldugunda, bir korunmali ¢evrim X veya Z ekseni hareketi olmadan programlanmis ise ku-
manda duracaktir.

31 - Reset Program Pointer (Program Gostergesini Sifirlama)
Bu ayar Kapali oldugunda, Reset (Sifirlama) tusu program gdstergesinin konumunu degistirmeyecektir. Agik
oldugunda, Reset (Sifirlama) tusu program gdstergesini programin baslangicina hareket ettirecektir.

32 - Coolant Override (Renk Atlama)
Bu ayar sogutma sivisi pompasinin ¢alismasini kontrol eder. "Normal" se¢imi operatdrin maniel olarak veya
M-kodlari ile pompayi agmasini ve kapamasini saglar. "Off (Kapal)" secimi, mantel olarak veya bir program-
dan sogutma sivisini agmak i¢in bir deneme yapildiginda alarm verir. "lgnore (Yoksay)" segimi programlanmig
tim sogutma sivisi komutlarini yoksayar ancak pompa manuel olarak agilabilir.
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33 - Coordinate System (Koordinat Sistemi)
Bu ayar takim kaydirma ofsetlerinin calisma seklini degistirir. Ya Yasnac'a ya da Fanuc'a ayarlanabilir. Bu ayar
bir Txxxx komutunun yorumlanma seklini ve koordinat sisteminin tanimlanma seklini degistirir. Eger Yasnac
ise, 51 ila 100 arasindaki takim kaydirmalar ofset ekraninda mevcuttur ve G50 T5100'e izin verilir. Eger FA-
NUC ise, ofset ekraninda 1 ila 50 arasindaki takim geometrileri ve G54 stili is koordinatlari mevcuttur.

36 - Program Restart (Program Yeniden Baglatma)
Bu ayar On (Agik) oldugunda, baslangigtansa bir programi bir noktadan yeniden baslatmak, okun
konumlandigi yerdeki bloktan program baslamadan 6nce takimlarin, ofsetlerin, G ve M kodlarinin ve eksen
konumlarinin dogru bir sekilde ayarlandigindan emin olmak i¢in kumandanin tim programi taramasina yon-
lendirecektir. Asagidaki M kodlari Ayar 36 devreye alindiginda isletilecektir:

M08 Sogutma Sivisini Agar M37 Parga Yakalayici
Kapali

M09 Sogutma Sivisini Kapatir M41 Disuk Disli

M14 Ana is Mili Sikma M42 Yiksek Disli

M15 Ana is Mili Ayirma M51-58 Ayar Kullanict M

M36 Parca Yakalayici Agik M61-68 Kullanici M'i Siler

Kapali oldugunda, program makinenin durumunu kontrol etmeden baslayacaktir. Bu ayari Kapali tutmak
ispatlanmis bir programi galistirirken zaman kazanmayi saglar.

37 - RS-232 Data Bits (Veri Bitleri)
Bu ayar seri port 1 (RS-232) igin veri bitlerinin sayisini degistirmek icin kullanilir. Bu ayar kisisel bilgisayardaki
transfer hizi ile uyusmalidir. Normal olarak 7 veri biti kullaniimalidir ancak bazi bilgisayarlar 8 bit gerektirir.
XMODEM 8 veri biti kullanmalidir ve higbir parite kullanmamalidir.

38 - Aux Axis Number (Yardimci Eksen Konumu)
Bu 0 ila 1 arasinda sayisal bir girigtir. Bu sisteme eklenen harici yardimci eksenlerin sayisini segmek igin
kullanilir. 0'a ayarlandiysa, higbir yardimci eksen yoktur. 1'e ayarlandiysa, bir V-ekseni vardir.

39 - Beep @ M00, M01, M02, M30
Bu ayari Acik olarak ayarlamak bir MO0, M0O1 (Opsiyonel Durdurma aktif iken), M02 veya M30 bulundugunda
klavyenin bip sesi ¢ikarmasina neden olacaktir. Bir tusa basilana kadar bip sesi devam edecektir.

41 - Add Spaces RS-232 Out (Bosluk Ekleme RS-232)
Bu ayar Aclik olarak ayarlandiginda, RS-232 seri port 1 vasitasiyla bir program goénderildiginde adres kodlari
arasina bosluklar eklenir. Kisisel bir bilgisayarda (PC) bir programin okunmasini/dizenlenmesini daha kolay
hale getirebilir. Off (Kapal) olarak ayarlandiginda, seri porta gonderilen programlarin boslugu olmaz ve daha
zor okunur.

42 - M00 After Tool Change (Takim Degistirme Sonrasinda)
Bu ayarin Agik olarak ayarlanmasi bir takim degistirme sonrasinda programi durduracaktir ve bunu bildiren bir
mesaj gortintlilenecektir. Programa devam etmek icin Cycle Start (Cevrim Baslatma) tusuna basilmalhdir.

43 - Cutter Comp Type (Kesici Telafi Tipi)
Bu ayar, bir telafi edilmis kesmenin ilk strokunun nasil basladigini ve kesilen pargadan takimin temizlenmesi
seklini kontrol eder. Segimler A veya B olabilir; érnekler igin kesici telafi blimine bakin.

44 - Min F in Radius TNC % (Yarigap Cinsinden Min F TNC %)
(Yarigap cinsinden asgari ilerleme hizi (minimum feedrate) takim ucu telafi ylizdesi) Bu ayar, kesici telafi
takimi dairesel bir kesimin icine dogru hareket ettirdiginde ilerleme hizini etkiler. Bu tip bir kesme sabit bir
yuzey ilerleme hizi saglamak igin yavaslayacaktir. Bu ayar, programlanmis ilerleme hizinin ytizdesi olarak (1-
100 araligi) en dusik ilerleme hizini tanimlar.

96-0124 rev AH 03-2011 Torna Kullanim kilavuzu 221



-&

45 - Mirror Image X-axis (ikiz Goriintii X-ekseni )
47 - Mirror Image Z-axis (ikiz Gériintii Z-ekseni)

Bu ayarlarin bir veya daha fazlasi On (Agik) olarak ayarlandiginda, eksen hareketi ¢alisma sifir noktasi
etrafinda gériintiilenecektir (ters gevrilmis). Ayrica G-kodlari bélimiinde G101 Etkin ikiz Gériintii'ye bakin.

50 - Aux Axis Sync (Yardimci Eksen Senkr.)

Bu, ikinci seri port icin alici ve gonderici arasindaki senkronizasyonu degistirir. Yardimci eksenler igin ikinci
seri port kullanilir. CNC kumandasi ile yardimci eksenler arasindaki ayarlar ayni olmalidir.

"RTS/CTS"yi se¢cmek alici veriyi aldiginda gondericiye gegici olarak veri gondermeyi durdurmasini bildirecek-
tir.

"XON/XOFF"un secilmesi, gdndericiye gecici olarak durmasini bildirmek i¢in alicidan ASCII karakter kodlarini
kullanilir. XON/XOFF en ¢ok kullanilan ayardir.

Baslatma/durdurma kodlarinin génderilmesi diginda, "DC Codes (DC Kodlari)" segimi XON/XOFF gibidir.

"XMODEM" sec¢imi, 128 baytlik bloklarda veri génderen alici-kontrollidir. XMODEM her bir blok bitinlik
acisindan kontrol edildigi icin ek olarak RS-232 haberlesmesi verir.

52 - G83 Retract Above R (R Uzerinden Geri Cekilme)

53

54

55

Aralik 0.0 ila 30.00 ingtir veya 0-761mm). Bu ayar G83'ln (kademeli delik delme ¢evrimi) davranis seklini
degistirir. Birgok programlayici, talaglarin deligin disina atilmasini saglayacak talas temizleme hareketini
saglamak icin referans (R) duzlemini kesimin Gzerine iyice ayarlar. Buna ragmen makine bu bos mesafeye
delik agmaya cgalisacagi icin zaman kaybettirir. Eger Ayat 52 talaslari temizlemek icin gerekli olan mesafeye
ayarlandiysa, R dizlemi delinen pargaya daha yakin konabilir.

</-\j/ar 52

SOOI

)

Baslama Konumu
R Duzlemi

Parcanin Yuzu ~ Yeni R Duzlemi

- Jog w/o Zero Return (Sifira D6nus)

Bu ayarin Acik olarak ayarlanmasi, makineyi sifira dondirmeden (makinenin park konumunu bulma) eksen-
lerin elle kumandasini saglar. Eksen mekanik tahditlerin igine girebilecegdi ve makineye hasar verecegi igin
tehlikeli bir durumdur. Kumandaya gug verildiginde, bu ayar otomatik olarak Off (Kapali) konumuna déner.

- Aux Axis Baud Rate (Yardimci Eksen Baud Hizi)

Bu ayar, operatorin ikinci seri port (Yardimci eksen) icin veri hizini deg@istirmesini saglar. Bu ayar yardimci
eksen kontrolindeki degerle uyusmalidir.

- Enable DNC from MDI (MDI'dan Etkin DNC)

Bu ayarin "On (Acik)" olarak ayarlanmasi DNC 6zelligini kullanilabilir yapar. Kumandadan MDI/DNC tusuna iki
kere basilarak DNC secilir. DNC Direct Numeric Control (Direkt NUmerik Kontrol) ézelligi "Off (Kapah)" olarak
ayarlandiginda mevcut degildir.
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56 - M30 Restore Default G (Varsayilan G'yi Yeniden Kaydetmek)
Bu ayar On (Acik) olarak ayarlandiginda, bir programi M30 ile bitirmek veya Reset (Sifilama) dugmesine
basmak tim kipli G kodlarini varsayilanlarina déndurecektir.

57 - Exact Stop Canned X-Z (Kesin Durus Korunmali X-Z)
Bir korunmali gevrim ile birlesmis hizli XZ hareketi bu ayar Kapali oldugunda kesin bir durus
gerceklestiremeyebilir. Bu ayarin Agik olmasi, XZ hareketinin bir kesin durusa gelmesini saglayacaktir.

58 - Cutter Compensation (Kesici Telafi)
Bu ayar kullanilan kesici telafisinin tipini seger (FANUC veya YASNAC). Kesici telafisi bélimune bakin.

59 - Prob Ofseti X+

60 - Prob Ofseti X-

61 - Prob Ofseti Z+

62 - Prob Ofseti Z-
Bu ayarlar konum degistirme ve is mili probunun ebatini tanimlamak i¢in kullanilir. Bu doért ayar, gercek
algilanan yluzeye konumlandirilan probun tetiklendigi yerden yol mesafesini ve yonini belirtmek icin kullanilir.
Bu ayarlar G31, G36, G136, ve M75 kodlari tarafindan kullanilir. Her bir ayar i¢in girilen degerler hem pozitif
hem de negatif numaralar olabilir.

Makrolar bu ayarlara ulasmak igin kullanilabilir, daha fazla bilgi icin Makro bélimuane bakin.

63 - Tool Probe Width (Takim Probu Genisligi)
Bu ayar takim c¢apini test etmek icin kullanilan probun genisligini belirtmek icin kullanilir. Bu ayar sadece pro-
balama opsiyonu igin gegerlidir; G35 tarafindan kullanilir.

64 - T. Ofs Meas Uses Work (Takim Ofseti Olgiimii Caligmayi Kullanir)
Bu ayar Tool Ofset Mesur (Takim Ofseti Olgiimii) tusunun galisma seklini degistirir. Bu ayar Acik iken, girilen
takim ofseti, 6lgllen takim ofseti arti is koordinati ofseti (Z-ekseni) olacaktir. Kapali iken takim ofseti Z makine
konumuna esittir.

65 - Graph Scale (Graf. Olgegi) (Yiikseklik)
Bu ayar, Grafik modu ekrani Uzerinde gdsterilen galisma alaninin yuksekligini belirtir. Bu ayarin varsayilan
degderi tim makine ¢alisma alani olan azami uzunluktur. Agagidaki formdalin kullanimi belirli bir 6lcegi ayarlay-
abilir:

Toplam Y hareketi = Parametre 20 / Parametre 19
Olgek = Toplam Y yolu / Ayar 65
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66

68

- Graphics X Offset (Grafikler X Ofseti)

Bu ayar X sifir konumuna iligkili olan dlgekleme penceresinin sag tarafini konumlandirir (Grafik bélimune
bakin). Varsayilan deger 0'dir.

- Graphics Z Offset (Grafikler Z Ofseti)

Bu ayar Z sifir konumuna iligkili olan zum penceresinin Ust tarafini konumlandirir (Grafik bélimine bakin).
Varsayilan deger 0'dir.

Grafik Modu

Ayar66 & 68  Ayar 66 & 68
@'ya ayarli 2.0'a ayarli

69 - DPRNT Leading Spaces (Bastaki Bosluklar)

Bu Acma/Kapama ayaridir. Kapali olarak ayarlandiginda, kumanda bir makro DPRNT format ifadesi
tarafindan gerceklestirilen bastaki bosluklari kullanmayacaktir. Aksine Agik olarak ayarlandiginda, kumanda
bastaki bosluklari kullanacaktir Asagidaki 6rnek bu ayar KAPALI veya ACIK oldugunda kumanda davranigini
gOsterir.

#1=30; GIKIS
GO0 G90 X#1 ; KAPALI ACIK
DPRNT[X#1[44]] ; X3.0000 X3.0000

Ayar Acik iken "X" ile 3 arasindaki bogluga dikkat edin. Bu ayar Ac¢ik iken bilginin okunmasi daha kolay olabilir.

70 - DPRNT Open/CLOS DCode

Bu ayar makrolardaki POPEN ve PCLOS ifadelerinin seri porta DC kontrol kodlari gdnderip géndermedigini
kontrol eder. Bu ayar Acik iken, bu ifadeler DC kontrol kodu génderecektir. Kapali iken, kontrol kodlari engel-
lenir. Varsayilan deger Acik'tir (On).

72 - Can Cycle Cut Depth (Korunmali Cevrim Kesim Derinligi)

G71 ve G72 korunmali ¢gevrimleri ile kullanilan, bu ayar puriz alma kesimi sirasinda her bir gegis i¢in artan
derinligi belirtir. Programlayici bir D kodu belirtmedigi zaman kullanilir. Gegerli deder arahgi 0 ila 29.9999 in¢
veya 299.999 mm'dir. Varsayilan deger 0.1000 ingtir.

73 - Can Cycle Retraction (Korunmali Gevrim Geri Cekilmesi)

G71 ve G72 korunmal ¢evrimleri ile kullanilan, bu ayar bir plriiz alma kesimi sonrasinda geri ¢ekilme
miktarini belirtir. Takim diger bir gegis icin geri ddndtuginde takimdan malzemeye olan boslugu temsil eder.
Gegerli deger araligi 0 ila 29.9999 in¢ veya 299.999 mm'dir. Varsayilan deger .0500 ingtir.

74 - 9xxx Progs Trace

Bu ayar, Ayar 75 ile birlikte, CNC programlarini ayiklamak igin faydalidir. Ayar 74 Agik oldugunda, kumanda
makro programlardaki (O9xxxx) kodu gérintuleyecektir. Ayar Kapall oldugunda, kumanda 9000 seri kodunu
goruntilemeyecektir.

75 - 9xxxx Progs Singls BLK

Ayar 75 Acik oldugunda ve kumanda Single Block (Tek Satir) modunda ¢alisirken, kumanda bir makro
programdaki her bir kod blogunda (O9xxxx) duracaktir ve operatoriin Cevrim Baglatma tusuna basmasini
bekleyecektir. Ayar 75 Kapali oldugunda, makro programi surekli olarak ¢alisir, kumanda Tek Satir acik olsa
bile her bir blokta durmayacaktir. Varsayilan ayar Acik'tir (On).
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Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 Acgik oldugunda, kumanda normal bir sekilde davranir. Calistirilan tim bloklar
secilidir ve goruntilenir, ve Tek Satir modunda iken her bir blogun c¢alistiriimasindan énce bir duraksama
vardir.

Hem Ayar 74 hem de Ayar 75 Kapali oldugunda, kumanda 9000 serisi programlarini program kodunu
goruntulemeden calistiracaktir. Kumanda Tek Satir modunda ise, 9000 serisi programinin ¢alismasi sirasinda
higbir tek-satir duraksamasi olusmayacaktir.

Ayar 75 Acik ve Ayar 74 Kapali oldugunda, 9000 serisi programlari ¢alistinildiginda goérintilenecektir.

76 - Foot Pedal Lock Out (Ayak Pedali Kilidi)
Bu A¢ma/Kapama ayaridir. Kapali iken, ayak pedali normal ¢aligir. Agik oldugunda, ayak pedalina yapilan
herhengi bir hareket kumanda tarafindan reddedilir.

77 - Scale Integer F (Olgek Tam Sayisi F)
Bu ayar, operatére kumandanin ondalik bir kesim icermeyen bir F degerini (ilerleme hizi) yorumlama seklini
se¢me olanagi saglar. (Pogramlayicilarin daima bir ondalik kesim kullanmasi 6nerilir.) Bu ayar, operatorlerin
Haas disindaki bir kumanda (izerinde gelistirilen programlari galigtirmalarina yardimei olur. Ornegin F12:

Ayar 77 Off (Kapali) 0.00120nite/dakika
Ayar 77 Acgik 12.0 Gnite/dakika
5 ilerleme hizi ayari bulunmaktadir:

iNC MILIMETRE
VARSAYILAN  (.0001) VARSAYILAN (.001)
TAMSAY] F1=F1 TAMSAYI F1=F1
A F1=F.0001 A F1=F.001
.01 F10 = F.001 .01 F10 = F.01
.001 F100 = F.01 .001 F100 = F.1
.0001 F1000 = F.1 .0001 F1000 = F1

81 - Otomatik Kapamada Takim
Power Up/Restart (Gu¢ Besleme/Yeniden Baslatma) tusu basili oldugunda, kumanda bu ayarda belirtilen
takima degisecektir. (0) belirtiimisse, gli¢c beslemede higbir takim degisikligi olusmaz. Varsayilan ayar 1'dir.

82 - Dil
Haas kumandasinda ingilizce digindaki diller mevcuttur. Diger bir dile gegmek igin, bir dil secin ve Enter
(Giris) tusuna basin.

83 - M30 Resets Override (M30 Atlamay: Sifirlar)
Bu ayar Acik oldugunda, bir M30 herhangi bir atlamayi varsayilan degerlerine (%100) yeniden kaydedecektir
(ilerleme hizi, is mili, hizl).

84 - Tool Overload Action (Takim Asin Yiik Hareketi)
Bu ayar belirtilen eylemin (Alarm, Besleme Bekletme, Bip, Otomatik Besleme) bir takim asiri ylklenmis du-
ruma geldiginde olusmasina neden olur (Takimlar bélimiine bakin).

"Alarm"in secilmesi takim asiri yuklu oldugunda takimin durmasina neden olacaktir.

"Besleme Bekletme"ye ayarlandiginda, "Takim Asiri YUk" gorunttlenecektir ve bu durum olustugunda bes-
leme bekletme durumunda makine duracaktir. Herhangi bir tusa basilmasi mesaji silecektir.

"Bip"in secilmesi takim asir yUkli oldugunda kumandadan bir sesli uyari sesine (bip) neden olacaktir.
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"Otomatik Besleme"ye ayarlandiginda, torna otomatik olarak takim ytkine bagl olan ilerleme hizini
sinirlar.Otomatik Besleme Notlari: Delik delmede (rijit veya yuzer), besleme ve is mili atlama kilitlenecek

ve bunun sonucunda Autofeed (Otomatik Besleme) 6zelligi devre digi kalacaktir (ekranda atlama tusu
mesajlarini gorintileyerek kumanda atlama butonlarina yanit veriyormus gibi gértnur). Dis frezeleme veya
vida agma basliklarinin otomatik ters gevrilmesi sirasinda Otomatik Besleme 6zelligi kullaniimamalidir, glinku
bu belirsiz sonuglara ve hatta ¢carpismaya neden olabilir.

Son komut verilen ilerleme hizi program bittikten sonra veya operatoriin Reset (Sifilama) tusuna basildiginda
veya Autofeed (Otomatik Besleme) 6zelligi kapatildiginda yeniden kaydedilecektir. Operator Autofeed 6zelligi

segildiginde tus takimi ilerleme hizi atlama tusunu kullanabilir. Bu tuslar, takim yuku limiti agilmadidi strece
Autofeed Ozelligi tarafindan yeni komutlanmis ilerleme hizi olarak taninir. Ancak, takim yuk limiti 5nceden
asiimis oldugunda, kumanda ilerleme hizi atlama tuslarini g6z ardi edecektir.

85 - Maximum Corner Rounding (Azami Kése Yuvarlatma)
Bu ayar segcili bir tolerans iginde yuvarlatiimis kdselerin talasli islem hassasiyetini tanimlar. Baslangi¢
varsayilan degeri 0.05'tir. Bu ayar sifir (0) ise, kumanda her bir hareket blogunda bir kesin durus komutlanmig

gibi davranir.
A Program Asagidaki iki durum
Noktasi
" Hassasiyet ayarini yakalamak igin
Ayar 85=0.002 yavaglamak gerekmez

Ayar 85= 0.005 Kose icini islemek icin daha az hiz gerekir

86 - Thread Finish Allowance (Dis Bitirme Toleransi)
G76 korunmali vida disi agma ¢evriminde kullanilan bu ayar ¢evrimin tim gegislerinden sonra son odlglye ge-
tirme pasosu igin dis Uzerinde ne kadar malzeme kalacagini belirtir. Deger araligi O ila .9999 in¢tir. Varsayilan
deger O'dir.

87 - TNN Resets Override (Atlamay Sifirlar)
Bu bir agma/kapama ayaridir. MO6 ¢alistirildiginda ve bu ayar agik oldugunda, tim atlamalar iptal edilir ve
programlanan degerlerine ayarlanir.

88 - Reset Resets Overrides (Atlama Sifirlamasini Sifirlama)
Bu Agma/Kapama ayaridir. Agik oldugunda ve Reset tusuna basildiginda, tim atlamalar iptal edilir ve pro-
gramlanan degerlerine veya varsaylilanlarina ayarlanir.

90 - Graph Z Zero Location (Grafik Z Sifir Konumu)
Bu ayar takim geometrisindeki veya kaydirma degerlerindeki azami degerleri ayarlar. Grafiklerde, takim
ofsetleri reddedilir bu nedenle farkli takimlarin kesim glizergahlari ayni konumda géruntilenir. Bunun
programlanmig sifir pargasinin makine koordinatlarinin yaklasik bir degerine ayarlanmasi, grafiklerde
karsilasabileceginiz herhangi bir Z Yol Arali§i Diginda alarmini bozacaktir. Varsayilan deger -8.0000'dir.

91 - Graph X Zero Location (Grafik X Sifir Konumu)
Bu ayar takim geometrisindeki veya kaydirma degerlerindeki azami degerleri ayarlar. Grafiklerde, takim
ofsetleri reddedilir bu nedenle farkli takimlarin kesim glizergahlari ayni konumda géruntilenir. Bunun
programlanmig sifir pargasinin makine koordinatlarinin yaklasik bir degerine ayarlanmasi, grafiklerde
karsilasabileceginiz herhangi bir X Yol Araligi Disinda alarmini bozacaktir. Varsayilan deger -8.0000'dir.

92 - Chuck Clamping (Ayna Sikma)
Bu ayar ayna sikma yénun belirler. O.D.'ye (Dis Cap) ayarlandidinda, ¢eneler is mili merkezine hareket
ettiginde ayna sikilmis olarak kabul edilir. 1.D.'ye (i¢ Cap) ayarlandiginda, geneler is mili merkezinden uzaga
hareket ettiginde ayna sikilmis olarak kabul edilir.
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93 - Tailstock X Clearance (Punta X Boslugu)
Bu ayar, punta ile takim tareti arasindaki etkilesimi sinirlayan bir punta yol yasak bdlgesini tanimlamak igin
Ayar 94 ile birlikte galigir. Bu ayar, Z ekseni konumu ile punta konumu arasindaki fark Ayar 94'deki degerin
altina dustigunde X ekseni yol limitini tanimlar. Bu durum olusursa ve bir program calisiyorsa o zaman bir
alarm gerceklestirilir. Elle kumanda sirasinda, hicbir alarm gergeklestiriimez ancak yol sinirlandirilacaktir.
Birimler, in¢ cinsinden verilir.

94 - Tailstock Z Clearance (Punta Z Boslugu)
Bu ayar, Z-ekseni ile punta arasindaki asgari izin verilen farktir (bakiniz Ayar 93). Birimler, in¢ cinsinden
verilir. -1.0000 degeri, X ekseni X bosluk dizleminin altinda oldugunda (Ayar 93), Z ekseninin Z ekseni
negatif yonindeki punta konumundan 1 ingten daha fazla uzaklikta olmasi gerektigi anlamina gelir. Bu ayarin
varsayilan degeri sifirdir. Birimler, ing cinsinden verilir.

95 - Thread Chamfer Size (Dis Pah Kirma Ebati)
Bu ayar bir M23 komutu verildiginde G76 ve G92 vida disi agma ¢evrimlerinde kullanilir. Komut M23 aktifken,
vida disi agma stroklari diiz disar1 ¢gekilmesine karsilik olarak acgilanmis bir geri ¢cekilme ile biter. Ayar 95'teki
deger istenilen donls sayisina (pah kirmali disler) esittir. Ayar 95 ve 96 birbirleriyle etkilesirler. Gegerli aralik:
0 ila 29.999 (Mevcut dis ucu carpimi, F veya E).

- VWV  Dis
= - — — Takim Giizergahi
5 *I r + Programlanmis Dis
i \_. Bitis Noktasi
o e - - = Ayar 95 x L
Ayar 96 = 45
—l m ‘ Alin L Ué
L e Gergek Strok Bitis
M23 aktif iken G76 veya G92 Vida Disi Agma Stroku Noktasi

96 - Thread Chamfer Angle (Dis Pah Kirma Agisi)
Bakiniz Ayar 95. Gegerli aralik: 0 ila 89 derece (Hi¢bir ondalik kesime izin verilmez)

97 - Takim Degistirme Yonu
Bu ayar varsayilan takim degistirme yonUina belirler. En kisa ya da M17/M18 olarak ayarlanabilir.

"Shortest (En kisa)" olarak ayarlandiginda, en kliglk hareket ile bir sonraki takima ulasmak igin gerekli olan
ydne donecektir. Program takim degistirme ydninu sabitlemek icin hala M17 ve M18'i kullanabilir, ancak bu
yapildiginda Reset (Sifirlama) veya M30/M02 kullaniimadan en kisa takim degistirme yénine geri ddnmek
mumkin degildir.

M17/M182in secildiginde, kumanda en yakin M17 veya M18'e bagli olarak takim taretini ya daima ileri ya
da daima geri hareket ettirecektir. Reset, glic besleme veya M30/M02 c¢alistirildiginda, kumanda takim
degistirme sirasinda M17'yi takim tareti yonU, daima ileri olarak kabul edecektir. Bir program tek-ebatli
takimlar nedeniyle takim taretinin belirli alanlarindan sakinmasi gerektigi zaman bu opsiyon faydalidir.

98 - Spindle Jog RPM (is Mili Elle Kumanda Devri)
Bu ayar is Mili Elle kumanda tusu igin is mili devrini tanimlar. Varsayilan deger 100 dev/dak'dir.

99 - Thread Minimum Cut (Vida Digi Azami Kesme)
G76 korunmali vida disi agma ¢evriminde kullanilan bu ayar vida kesimi i¢in ardisik gegislerin asgari miktarini
ayarlar. Ardisik gecisler bu ayardaki degerden daha az olamaz. Degerler 0 ila .9999 in¢ araliginda olabilir.
Varsayilan deger .0010 ingtir.
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100 - Screen Saver Delay (Ekran Koruyucu Gecikmesi)
Bu ayar sifir oldugunda, ekran koruyucu devreden c¢ikarilir. Birkag dakikaya ayarlandiginda, bu sireden
sonra klavye eylemi olmazsa, IPS ekrani goriintiilenecektir. ikinci ekran koruyucu ertelemesinden sonra, her
2 saniyede konum degistiren Haas logosu goéruntilenecektir (herhangi bir tusa basildiginda, elle kumandada
veya alarmda devre disi olur). Kumanda Uyku, Elle kumanda, Dizenleme veya Grafikler modunda ise ekran
koruyucu aktive edilmeyecektir.

101 - Feed Overide -> Rapid (Besleme Atlama -> Hizli)
Bu ayarin Acik olarak, Handle Control Feedrate (Elle Kumanda ilerleme Hizi) butonuna basiimasi, el
kumandasinin hem ilerleme hizini hem de hizli oran atlamalarini etkilemesine neden olacaktir. Ayar 10 azami
hizli oranini etkiler.

102 - C Axis Diameter (C Ekseni Capi)
Bu ayar C eksenini destekler. C-ekseni Bélimune bakin. Varsayilan deger 1.0 in¢ ve azami izin verilen deger
29.999 inctir.

103 - CYC START/FH Same Key (Ayni Tus)
Bu ayar Acik iken, Cycle Start (Cevrim Baglat) digmesine basiimalidir ve bir programi ¢alistirmak igin basili
tutulmalidir. Cycle Start birakildiginda, bir besleme bekletme gerceklestirilir.

Bu ayar, Ayar 104 acikken agilamaz. Bunlardan biri Agik olarak ayarlandiginda, digeri otomatik olarak olarak
kapanacaktir.

104 - Jog Handle to SNGL BLK (Tek Satira El Kumandasi)
Bu ayar Acik olarak ayarlandiginda, el kumandasi bir program boyunca tek adim icin kullanilabilir. El
kumandasinin yéninin tersine alinmasi bir feed hold (besleme bekletme) durumu Uretecektir.

Bu ayar, Ayar 103 acikken agilamaz. Bunlardan biri Agik olarak ayarlandiginda, digeri otomatik olarak olarak
kapanacaktir.

105 - TS Retract Distance (Geri Cekme Mesafesi)
Komut verildiginde Bekletme Noktasindan (Ayar 107) puntaya olan mesafe kadar geri ¢ekilecektir. Bu ayar
pozitif bir deger olmalidir.

106 - TS Advance Distance (ilerleme Mesafesi)
Punta Bekletme Noktasina (Ayar 107) dogru hareket ederken, bu nokta hizli hareketinin duracagi ve besle-
menin baslayacagi noktadir. Bu ayar pozitif bir deger olmaldir.

107 - TS Hold Point (Bekletme Noktasi)
Bu ayar mutlak makine koordinatlarindadir ve negatif bir deger olmalidir. M21 komutu verildiginde bekletme
icin ilerlenecek noktadir. Genellikle bu tutulan bir par¢anin i¢ kismidir. Pargaya elle kumanda edilerel ve mut-
lak konuma bir miktar eklenerek tanimlanir.

109 - Warm-Up Time in MIN. (Dakika cinsinden Isinma Suresi)
Ayar 110-112'de belirtilen telafilerin uygulanmasi sirasindaki dakikalarin sayisidir (gi¢ verilmesinden sonraki
300 dakikaya kadar).

Genel Bakis — Makineye glg verildiginde, Ayar 109 ve en azindan ayar 110, 111 veya 112'den biri sifir olma-
yan bir degere ayarlandiysa, asagidaki uyari goérintilenecektir:

DIKKAT! Warm up Compensation is specified! (Isinma Telafisi belirtildi!)
Isinma Telafisini aktive etmek
istiyor musunuz (Y (E)/N (H))?
'Y (Evet)' girildiyse, kumanda hemen toplam telafiyi (ayar 110, 111, 112) uygular, ve telafi stire gegtikge azal-
maya baslar. Ornegin, Ayar 109'daki siirenin %50'si gectiginde, telafi mesafesi %50 olacaktir.

Zaman periyodunu "restart (yeniden baslatmak)" etmek i¢in, makinenin gliciini kapatmak ve agmak gereklidir
ve baslangicta telafi sorusuna "evet" cevabi verilmelidir.
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DIKKAT! Telafi islemdeyken 110, 111 veya 112 ayarlarinin degistirilmesi 0.0044 inge kadar ani bir harekete neden
olabilir.

Kalan 1sinma suresinin miktari standart hh:mm:ss (ss:dd:ss) formati kullanilarak Diyagnostik Girigleri 2
ekraninin alt sag kdsesinde goéruntdlenir.

110 - Warmup X Distance (Isinma X Mesafesi)

112 - Warmup Z Distance (Isinma Z Mesafesi)
Ayar 110 ve 112 eksenlere uygulanan telafinin miktarini (max = £ 0.0020” veya + 0.051 mm) belirtir. Ayar 109
bir etkiye sahip olmak igin ayar 110 ve 112 i¢in bir degere sahip olmalidir.

113 - Takim Degistirme Yontemi
Bu ayar TL-1 ve TL-2 tornalari igin kullanilir. Takim Odasi Tornasi kitapgigina bakin.

114 - Conveyor Cycle (Konveyor Gevrimi) (dakika)

115 - Conveyor On-time (Konveyor Agik Siire) (dakika)
Ayarlar 114 ve 115 istege bagli talag konveydruni kontrol eder. Ayar 114 (Konveyoér Cevrim Suresi) kon-
veyorun otomatik olarak caligtirilacagi araliktir. Ayar 115 (Konveydr Acik Suresi) konveyodrin galisacagi
zaman miktaridir. Ornegin, Ayar 114 30'a ve Ayar 115 2'ye ayarlandiysa, talag konveyéri kendini her yarim
saatte bir (30 dakika) ¢alistirir, iki dakika ¢alisir ve daha sonra kendisini kapatir.

Calisma suresi gevrim siresinin %80'inden daha uzun olmayacak sekilde ayarlanmalidir. Asagidakilere dikkat
edin:

CHIP FWD butonuna (veya M31) basiimasi konveydrt ileri ydnde galistiracak ve ¢evrimi etkinlestirecektir.
CHIP STOP tusu (veya M33) konveyodru durduracak ve gevrimi iptal edecektir.

118 - M99 Bumps M30 CNTRS
Bu ayar Acik oldugunda, bir M99 M30 sayaclarina bir ekleyecektir (bunlar CURNT COMNDS ekraninda
gOrilebilir). Bir M99'un bir alt programda degil bir ana programda gergeklesmesi nedeniyle sayaclari sadece
arttiracagini unutmayin.

119 - Offset Lock (Ofset Kilidi)
Bu ayarin Acik olarak ayarlanmasi Ofset ekranindaki degerlerin degistiriimesine izin vermeyecektir. Buna
ragmen, ofsetleri degistiren programlar halihazirda bunu yapmaya yetkin olacaktir.

120 - Macro Var Lock (Makro Degisken Kilidi)
Bu ayarin Acik olarak ayarlanmasi makro degiskenlerinin degistiriimesine izin vermeyecektir. Buna ragmen,
makro degiskenleri degistiren programlar halihazirda bunu yapmaya yetkin olacaktir.

121 - Foot Pedal TS Alarm (Ayak Pedali Punta Alarmi)
M21 puntayi bekleme noktasina hareket ettirmek ve bir parcayi tutmak i¢in kullanildiginda, kumanda bir parga
bulamazsa ve bekleme noktasina ulasildiysa bir alarm olusturacaktir. Ayar 121 Ac¢ik konuma getirebilir ve
ayak pedali puntayi bekleme noktasina hareket ettirmek igin kullanildiginda ve higbir par¢a bulunamadiginda
bir alarm verilir.

122 - ikincil i Mili Ayna Sikma
Bu 6zellik ikincil is mili tornalarini destekler. Degeri hem O.D. (Dis Cap) hem de I.D (i¢ Cap) olabilir; ana ig
mili icin ayar 92'ye benzer olarak.

131 - Otomatik Kapi
Bu ayar, Auto-Door (Otomatik Kapi) 6zelligini destekler. Otomatik kapili makineler i¢in Agik olarak
ayarlanmalidir. Ayrica bkz. M85/86 (Otomatik Kapi Agma/Kapama M-kodlari).

Cycle Start (Cevrim Baslat) butonuna basildiginda kapanacak ve program MO00, M01 (Opsiyonel Durma
acikken) veya M30 ulastiginda ve is mili ddnmeyi durdurdugunda agilacaktir.
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132 - Jog or Home Before TC (Elle Kumanda veya Takim Degistirme Oncesi Park)
Bu ayar Kapali iken, makine normal davranir. Acik oldugunda ve Turret Fwd (Taret ileri), Turret Rev (Taret
Geri) veya Next Tool (Sonraki Alet) basili ise, bir veya daha fazla eksen sifirdan uzak ise, bir carpismanin
muhtemel oldugu kabul edilir ve takim degisikligi yapmak yerine bir mesaj gorintilenir. Buna ragmen, op-
erator takim degisikligi dncesinde Handle Jog (Elle Kumanda Kolu) butonuna bastiysa eksenin guvenli bir
konuma elle kumanda edilmis oldugu kabul edilir ve takim degisikligini gerceklesir.

133 - REPT Rigid Tap (Rijit Kilavuz Delme)
Bu ayar, vida agma sirasinda ayni delikte bir ikinci vida agma gegcisi programlandiginda dislerin siralanacagi
sekilde is milinin ydnlendirildigini denetler.

142 - Offset Chng Tolerance (Ofset Degistirme Toleransi)
Bu ayar, bir ofset bu ayar igin girilmis degerden daha fazla miktarda degistiriimisse bir uyari mesaji
gerceklestirir. Asagidaki ileti géruntilenecektir: "XX ofseti Ayar 142'den daha fazla degistirir! Kabul et (Y/N)?",
bir ofseti girilen miktardan daha fazla degistirme girisimi yapildiysa (hem pozitif hem de negatif), "Y (Evet)"
girildiyse, kumanda ofseti her zaman oldugu gibi glincellestirir, aksi takdirde, degisiklik reddedilir.

"Y (Evet)" girildiyse, kumanda ofseti her zaman oldugu gibi guincellestirir, aksi takdirde, degisiklik reddedilir.

143 Machine Data Collect (Makine Veri Toplama)
Bu ayar, kullanicinin kumandadan RS-232 portu araciligiyla génderilen bir Q komutu kullanarak veri almasini
ve bir E komutu kullanarak Makro degiskenleri ayarlamayi miamkun kilar. Bu 6zellik yazilim tabanlidir ve ku-
mandadan gelen verileri talep etmek, yorumlamak ve kaydetmek icin ek bir bilgisayar gerektirir. Bir donanim
opsiyonu da makine durumunu 6lgmeye izin verir. Detayl bilgi icin Calisma Programlama bdlimundeki CNC
Veri Transfer bagligina bakin.

144 - Feed Overide->Spindle (Besleme Atlama->is Mili)
Bu ayar bir atlama uygulandiginda talas yukunu sabit tutmak igin tasarlanmistir. Bu ayar Acgik iken, herhangi
bir ilerleme hizi atlama ayrica is mili devrine uygulanacaktir, ve is mili atlamalari devreden ¢ikarilacaktir.

145 - TS at Part for CS
(Cevrim Baslatma i¢in pargada Punta) Kapali oldugunda, makine dnceki gibi davranir. Bu ayar Acgik olarak
ayarlandiginda, gezer punta Cevrim Baslatmaya basildigi anda pargaya baski yapiyor olmaldir veya bir me-
saj goruntllenir ve program baslamayacaktir.

156 - Save Offset with PROG (Program ile Ofset Kaydetme)
Bu ayar Aclik olarak kumanda ofsetleri programlar gibi ancak 0999999 basligi altinda ayni dosyaya kaydede-
cektir. Ofsetler dosyada son % isaretinden énce goriinecektir.

157 - Offset Format Type (Ofset Formati Tipi)
Bu ayar ofsetlerin programlar ile kaydedildigi formati denetler.

A'ya ayarlandiginda, format kumandada goéruntilenen formata benzer, ve ondalik kesim ile sutun basliklar
icerir. Bu formatta kaydedilen ofsetler bir PC lGzerinde daha kolay diizenlenebilir ve daha sonra tekrar yukle-
nebilir.

B'ye ayarlandiginda, her bir ofset bir N degeri ve bir V degeri ile ayri bir satira kaydedilir.

158,159,160 - XYZ Screw Thermal COMP% (Vida Isil Telafisi)
Bu ayarlar -30'dan +30'a ayarlanabilir ve bu nedenle mevcut vida isil telafisini 30% ila +30%'a ayarlayacaktir.

162 - Default To Float (Yiizmeyi Saglamak igin Varsayilan)
Bu ayar Acik oldugunda, kumanda ondalik kesim olmadan girilen degerlere bir ondalik kesim ekleyecektir
(belirli

adres kodlari i¢in). Ayar Off (Kapali) oldugunda, ondalik noktalar icermeyen adres kodlarini izleyen degerler
makinist yazimi olarak kabul edilecektir (6rn., binde veya on binde.) Bu ayar bir G76 blogunda A degerini
(takim agisi) harig tutacaktir. Bu nedenle, 6zellik asagidaki adres kodlari igin gegerlidir:
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Girilen deger Ayar Kapali olarak Ayar Acik Olarak
ing modunda X-2 X-.0002 X-2.
MM modunda X-2 X-.002 X-2.

Bu 6zellik asagidaki adres kodlari igin gecerlidir:

X, Y,Z,AB,C,E,F I,J,K, U W

A (G76 ile hari¢) Program cgalistirilirken bir ondalik nokta igceren G76 A degeri bulundugunda, 605 Gegersiz

Takim Ucu Agisi alarmi verilir.

D (G73 ile harig)

R (YASNAC modunda G71 ile harig)
Bu ayarin hem mandel olarak hem diskten hem de RS-232 vasitasiyla girilen tim programlarin
yorumlanmasini etkiledigini unutmayin. Ayar 77 Scale Integer F'in (Olgek Tam Sayisi F) etkisini degistirmez.

163 - Disable .1 Jog Rate (.1 Elle Kumanda Hizini Devreden Gikarma)
Bu ayar en yuksek elle kumanda hizini devreden c¢ikarir. En ylksek elle kumanda hizi segildiyse, bir sonraki
daha digik hiz otomatik olarak onun yerine segilir.

164 - Powerup SP Max RPM (Gii¢ Verme Alt is Mili Azami Devir)
Bu ayar makineye her glg verildiginde maksimum is mili Devir/Dakika degerini ayarlamak icin kullanilir.
Esasen gug verildigi zaman c¢alistirilacak bir G50 Snnn komutuna neden olur, nnn ayardan gelen degerdir.
Ayarin sifir veya 131 MAX SPINDLE RPM parametresine esit veya daha blytk deger igermesi halinde, Ayar
164'Un etkisi olmayacaktir.

165 - SSV Variation (is Mili Devir Degisimi)
is Mili Devri Degisimi 6zelligi kullanimi sirasinda komut edilen degerinin RPM'in (dev/dak) yukari ve asagi
degismesine olanak taniyan miktarini belirtir. Sadece pozitif deger.

166 - SSV CYCLE (0.1) SECS
Calisma cevrimini veya is Mili Devrinin degisim oranini belirtir. Sadece pozitif deger.

167-186 - Dlizenli Bakim
Duzenli bakim ayarlarinda, alti yedek 6geye ek olarak denetlenebilen 14 6ge vardir. Bu ayarlar kullanicinin,
kullanim sirasinda baslatildiginda her bir 6genin varsayilan saat sayisini degistirmesini saglayacaktir. Saat
sayisi sifir olarak ayarlanmissa, 6ge, mevcut komutlarin bakim sayfasindaki 6geler listesinde gériinmeyecek-
tir.

187 - Machine Data Echo (Makine Verisi Eko)
Bu ayarin acilmasi PC ekraninda veri toplama Q komutlarini géruntileyecektir.

196 - Konveyor Kapatmasi
Bu, talas konveydri kapanmasindan énce islem olmadan beklenecek stire miktarini belirtir. Birim dakikadir.

197 - Sogutma Sivisi Kapatmasi
Bu, frezelerdeki Tagsirma, Dus ve Takim Igerisinden Su Verme kapanmasindan énce islem olmadan bekle-
necek stire miktarini belirtir. Birim dakikadir.

198 - Arkaplan Rengi
Aktif olmayan ekran bdélmelerinin arkaplan renklerini belirler. Aralik O ile 254 arasindadir.

199 - Arka Isik Zamanlayicisi
Kumandaya higbir giris olmadiginda makinenin arka 1s1ginin kapatilmasindan sonraki stireyi dakika cinsinden
belirtir (ELLE KUMANDA, GRAFIKLER veya UYKU modu veya bir alarmin mevcut olmasi harig). Ekrani geri
getirmek igin herhangi bir tusa basin (IPTAL 6nerilir).

201 - Yalnizca kullanimdaki is ve Takim Ofsetlerini Géster
Bu ayari agmak yalnizca galisan program tarafindan kullanilan is ve Takim Ofsetlerini gériintiileyecektir. Bu
Ozelligin aktive edilmesi igin 6nce programin grafik modunda calistirilmasi gerekir.
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202 - Canh Gériintii Olgegi (Yiikseklik)
Canl goriintl ekraninda gosterilen galisma alaninin yiksekligini belirtir. Maksimum boyut otomatik olarak
varsayllan yukseklikle sinirlandirilir. Varsayilan makinenin tim calisma alanini gésterir.

203 - Canh Goruntu X Ofseti
X sifir konumuna iligkili olan élgekleme penceresinin ust tarafini konumlandirir. Varsayilan 0'dir.

205 - Canh Goruntu Z Ofseti
X sifir konumuna iligkili olan élgekleme penceresinin sag tarafini konumlandirir. Varsayilan 0'dir.

206 - Malzeme Deligi Boyutu
Parganin dig capini gosterir. Bu ayar IPS'de STOK AYARINDAKI DELIK BOYUTUNA bir deger girilerek ayar-
lanabilir.

207 - Z Malzeme Ylzeyi
Canl goérintide goérintlilenecek olan ham parganin Z malzeme yuzeyini kontrol eder. Bu ayar IPS'de STOK
AYARINDAKI STOK YUZEYINE bir deger girilerek ayarlanabilir.

208 - Mazleme Dig Capi
Bu ayar canl goriintide goérintilenecek olan ham parganin ¢apini kontrol eder. Bu ayar ayrica IPS'den de
ayarlanabilir.

209 - Malzeme Boyu
Canl gorintide goérintilenecek olan ham parganin uzunlugunu kontrol eder. Bu ayar IPS'de STOK
AYARINDAKI STOK BOYUNA bir deger girilerek ayarlanabilir.

210 - Cene Yiiksekligi
Bu ayar canl goriintide goérintllenecek olan ayna ¢enelerinin yiksekligini kontrol eder. Bu ayar ayrica
IPS'den de ayarlanabilir.

211 - Gene Kalinhgi
Canl gorintide goérintlilenecek olan ayna ¢enesinin kalinligini kontrol eder. Bu ayar IPS'de STOK
AYARINDAKI CENE KALINLIGINA bir deger girilerek ayarlanabilir.

212 - Malzemeyi Sikma
Canl gorintide goérintilenecek olan ayna ¢enesinin malzeme sikma boyutunu kontrol eder. Bu ayar IPS'de
STOK AYARINDAKI MALZEME SIKMASINA bir deger girilerek ayarlanabilir.

213 - Cene Adim Yiiksekligi
Canl gorintide goérintilenecek olan ayna ¢enesi adiminin yuksekligini kontrol eder. Bu ayar IPS'de STOK
AYARINDAKI CENE ADIM YUKSEKLIGINE bir deger girilerek ayarlanabilir.

214 - Hizh Guzergah Canli Goruntiisuni Goster
Canl gorintide hizli bir glizergahi temsil eden kirmizi kesikli ¢izginin gérinirligini kontrol eder.

215 - Besleme Giizergahi Canli Goriintiisiinii Goster
Canl gorintide besleme guzergahini temsil eden koyu mavi gizginin gérinarligini kontrol eder.

216 - Servo ve Hidrolik Kapatma
Bu ayar, eger donatilmissa, bir programin galistiriimasi, elle kumanda, tusa basmak vb. gibi islemler
yapilmadan belirtilen dakika sayisi dolduktan sonra servo motorlari ve hidrolik pompayi kapatacaktir.
Varsayilan 0'dir.

217 - Ayna Cenelerini Goster
Canl gorintide ayna g¢enelerinin gortintlilenmesini kontrol eder.
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218 - Son Gegisi Goster

Canli géruntude son gegisi temsil eden koyu yesil ¢izginin gorintrliguni kontrol eder. Program daha 6n-
ceden calistirimissa veya simule edilmigse gosterilir.

219 - Pargaya Otomatik Zoom
Canli gorintindn pargaya alt sol késede otomatik zoom yapip yapmayacagini kontrol eder. F4'e basarak
agin veya kapatin.

220 - Punta Hareketli Merkez Agisi
Puntanin hareketli merkezinin derece cinsinden o6lculen acisi (0 ile 180). Sadece Canl Gérintu icin kullanilir.
60 degeri ile baslatin.

221 - Punta Gapi
Punta hareketli merkezinin ¢api ing veya metre cinsinden ol¢ulir (ayar 9'a goére), ¢arpi 10,000. Sadece Canli
Gorantu icin kullanilir. Varsayilan deger 12500'dur. Sadece pozitif degeri kullanin.

222 - Punta Boyu
Punta hareketli merkezinin boyu in¢ veya metre cinsinden o6l¢ulur (ayar 9'a gore), ¢arpi 10,000. Sadece Canli
Gorantu icin kullanilir. Varsayilan deger 20000'dur. Sadece pozitif degeri kullanin.

224 - Donduriilmiis Pargca Malzeme Gapi
Parcay! cevirdikten sonra ¢enelerin yeni ¢cap konumlarini kontrol eder

225 - Dondiiriulmis Parca Malzeme Boyu
Pargayi gevirdikten sonra genelerin yeni uzunluk konumlarini kontrol eder.

226 - SS Malzeme Capi
ikincil is milinin onu kelepceledigi yerdeki parganin capini kontrol eder.

227 - SS Malzeme Uzunlugu
ikincil is milinin uzunlugunu parganin solundan kontrol eder.

228 - SS Cene Kalinhgi
ikincil is mili gene kalinhigini kontrol eder.

229 - SS Malzemeyi Sikma
ikincil is mili malzeme sikma degerini kontrol eder.

230 - SS Cene Yiiksekligi
ikincil is mili gene yliksekligini kontrol eder.

231 - SS Cene Adim Yuksekligi
ikincil is mili gene adim yiiksekligini kontrol eder.

232 - G76 Varsayilan P Kodu
Bir G76 satirinda P kodu yokken veya kullanilan P kodu 1'den daha disik veya 4'den daha blyUk bir degere
sahip oldugunda kullanilacak varsayilan P kodu degeri. Olasi degerler P1, P2, P3 veya P4'tur.

233 - SS Kelepgeleme Noktasi
Canli Géruntide goruntuleme amagch olarak kelepgeleme noktasini kontrol eder (ikincil is milinin
onu kelepgeledigi yerdeki parganin Gzerindeki konum). Bu deger ayrica istenen ikincil is mili iglemini
gerceklestirecek olan G kodu programini olusturmak igin kullanihr.

234 - SS Hizlanma Noktasi
Canli Géruntide goruntileme amagch olarak hizlandirma noktasini kontrol eder (ikincil is milinin bir parcayi
kelepcelemeden 6nce hizlandigi konum). Bu deger ayrica istenen ikincil is mili islemini gerceklestirecek olan
G kodu programini olusturmak igin kullanilir.
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235 - SS igsleme Noktasi
Canli Géruntide goruntuleme amacl olarak isleme noktasini kontrol eder (ikincil is milinin bir parcay! isledigi
konum). Bu deg@er ayrica istenen ikincil is mili islemini gerceklestirecek olan G kodu programini olusturmak
icin kullanilir.

236 - FP Z Malzeme Yiizeyi
Canlh Gorunttde goruntileme amagli olarak gevrilen parga malzeme yuzeyini kontrol eder. Bu deger ayrica
istenen ikincil is mili islemini gergeklestirecek olan G kodu programini olusturmak igin kullantlir.

237 - SS Z Malzeme Ylzeyi
Canl Gorunttde goruntileme amagli olarak ikincil is mili malzeme ylzeyini kontrol eder. Bu deger ayrica iste-
nen ikincil is mili islemini gergeklestirecek olan G kodu programini olusturmak igin kullanilir.

238 - Yuksek Yogunluklu Aydinlatma Zamanlayicisi (dakika)
Aktive edildiginde Yiksek Yogunluklu Aydinlatma segeneginin (HIL) ac¢ik kalacagi zamani dakika cinsinden
belirler. Kapi agildiginda ve is lambasi digmesi agiksa lambalar yanar. Bu deger sifir ise, 0 zaman lamba
otomatik olarak kapatilacaktir.

239 - Caligma Lambasi Kapatma Zamanlayicisi (dakika)
Calisma lambasi dugmesi degistirildiginde dahili calisma lambasinin acik kalacagi sureyi dakika cinsinden
belirler. Bu deger sifir ise, o zaman lamba otomatik olarak kapatilacaktir.

240 - Takim Omrii Uyarisi
Bir takim édmri uyarisinin verilmesinin gerektigi kalan takim émru ytzdesi. Ayar 240 altinda kalan 6mre sahip
takimlar turuncu renkte isaretlenir.

241 - Punta Tutma Kuvveti
Servo puntasi ile bir parcaya uygulanacak kuvvet. Ayar 9 uyarinca, birim metrik modda newton ve standart
modda pound-kuvvettir. Gegerli aralik 0 ila maks tutma kuvvetidir.

900 - CNC Agi Adi
Agda gorunmesini istediginiz kontrol adidir.

901 - Adresi Otomatik Olarak Elde Et
Bir ag tzerindeki DHCP sunucusundan bir TCP/IP adresi ve alt ag maskesi alir (bir DHCP sunucusu gerek-
tirir). DHCP agik oldugunda, TCP/IP, ALT AG MASKESI ve AG GECIDI girisleri artik gerekli degildir ve “***”
girilmis olacaktir. Ayrica DHCP'den IP adresi almak icin sondaki ADMIN bdlimuni not edin. Bu ayarda yapilan
degisikliklerin gegerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

NOT: DHCP'den IP ayarlarini almak igin: Kontrolde, List Prog'a gidin. Sabit Sirticliye asadi okla gidin. Sabit
Sdrlci dizini icin sag ok tuguna basin. ADMIN yazin ve Ekle'ye (Insert) basin. ADMIN Klasoriinl segin ve
Yaz'a (Write) basin. Diske IPConfig.txt dosyasini kopyalayin ve bunu bir Windows bilgisayarinda okuyun.

902 - IP Adresi
Statik TCP/IP adresleri ile bir ag tGzerinde kullanilir (DHCP kapali). A§ yoneticisi bir adres atayacaktir (6rnek
192.168.1.1). Bu ayarda yapilan degisikliklerin gecerli olmasi i¢cin makinenin kapatiimasi ve sonra yeniden
aciimasi gereklidir.

NOT: Alt Ag Maskesi, Ag Gegidi ve DNS igin adres formati XXX XXX. XXX.XXX'dir (6rnek 255.255.255.255),
adresi bir nokta ile bitirmeyin. Maks adres 255.255.255.255'ir; negatif sayi olamaz.

903 - Alt Ag Maskesi
Statik TCP/IP adresleri ile bir ag tizerinde kullanilir. Ag yoneticisi bir maske degeri atayacaktir. Bu ayarda
yapilan degisikliklerin gecerli olmasi i¢cin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden aciimasi gereklidir.
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904 - A§ Gegidi

Yonlendiriciler aracihiyla erisim elde etmek icin kullanilir. A§ yOneticisi bir adres atayacaktir. Bu ayarda
yapilan degisikliklerin gecerli olmasi i¢cin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

905 - DNS Sunucusu
Ag uzerindeki Alan Adi Sunucusu veya Alan Adi Ana Makine Kontrol Protokoll IP adresi. Bu ayarda yapilan
degisikliklerin gecerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

906 - Alan Adi/Galisma Grubu Adi
Aga CNC kontrolliniin hangi ¢alisma grubuna veya alan adina ait oldugunu sdyler. Bu ayarda yapilan
degisikliklerin gecerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.

907 - Uzak Sunucu Adi
WINCE FV 12.001 veya daha ylksegine sahip olan Haas makineleri igin, paylasim klasérinin bulundugu
bilgisayardan NETBIOS adini girin. IP adresi desteklenmez.

908 - Uzak Paylasim Yolu
Paylasilan ag klasori adi. Ana makine adi secildikten sonra, yolu yeniden adlandirmak igin, yenisini girin ve
YAZ (WRITE) tusuna basin.

NOT: YOL (PATH) alaninda bosluklar kullanmayin.

909 - Kullanici Adi
Bu, sunucuya veya alan adina baglanmak igin kullanilan addir (bir kullanici alan adi hesabi kullanarak). Bu
ayarda yapilan degisikliklerin gecerli olmasi icin makinenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir.
Kullanici Adlar buyiik/kugiik harf duyarlidir ve bogluk iceremez.

910 - Parola
Bu, sunucuya baglanmak icin kullanilan paroladir. Bu ayarda yapilan degisikliklerin gegerli olmasi i¢cin maki-
nenin kapatilmasi ve sonra yeniden agilmasi gereklidir. Parolalar biiylk/kiigiik harf duyarlidir ve bosluk
iceremez.

911 - CNC Paylagsimina Erigim (Kapali, Oku, Tam)
CNC sabit surtict okuma/yazma ayricaliklari igin kullanilir. KAPALI oldugunda sabit stricinin aga
baglanmasini durdurur. OKU, sabit surtclye salt okunur erisim saglar. TAM sirticilye agdan okuma/yazma
erisimi saglar. Bu iki ayarin birden kapatiimasi Ayar 913'Un ag kart iletisimini devredigi birakmasini saglar.

912 - Disket Sekmesi Etkinlestirildi
Bu, USB disket surlcustunin kapatiimasi/agilmasina erisimi agar. KAPALI olarak ayarlandiginda, USB disket
surlcusune erigilemez.

913 - Sabit Disk Siiriicli Sekmesi Etkinlestirildi
Sabit strlcunin kapatiimasina/agiimasina erisimi acar. KAPALI olarak ayarlandiginda, sabit surlclye
erisilemez. Bu iki ayarin birden kapatiimasi CNC Paylagsiminin (Ayar 911) ag kart iletisimini devredisi
birakmasini saglar.

914 - USB Sekmesi Etkinlestirildi
USB portunun kapatilmasina/acgiimasina erisimi agcar. KAPALI olarak ayarlandiinda, USB portuna erigilemez.

915 - Ag Paylagimi
Sunucu surdcusunun kapatiimasina/agiimasina erisimi acar. KAPALI olarak ayarlandiginda CNC
kumandasindan sunucuya erisim mimkun degildir.

916 - ikinci USB Sekmesi Etkinlestirildi
ikincil USB portunun kapatiimasina/agilmasina erisimi acar. KAPALI olarak ayarlandiginda, USB portuna
erisilemez.
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Haas makineleri diizenli araliklarda temel koruyucu bakim gerektirir. Yapmaniz gereken gorevleri ve bunlari
ne zaman yapmaniz gerektigini 6grenmek icin bu bélime ve makinenizin ek dokiimanlarina (varsa) basvurun.

Calisma Sicakhigi Arahgi
Depolama Sicaklik Aralgi

Ortam Nemi: %20 — %95 bagil nem, yogunlagsmasiz

Rakim: 0-7000 ft.

LEKTRIK QARTLARI

Tiim makineler icin asagidakiler gereklidir:

50 veya 60 Hz trifaze gli¢ kaynagi.

Dalgalanmasi +/-%10'dan fazla olmayan hat gerilimi

15 HP Sistem
SL-10, ST-10
Gl¢ Kaynagi
Haas Devre Kesici

Elektrik panelinden gelen servis
100’den az ise sunu kullanin:

Elektrik panelinden gelen servis
100’den fazla ise sunu kullanin:

20 HP Sistem
1SL-20, TL-15, ST-20
Glc Kaynagi

Haas Devre Kesici

Elektrik panelinden gelen servis
100’den az ise sunu kullanin:

Elektrik panelinden gelen servis
100’den fazla ise sunu kullanin:

30-40 HP Sistemi

TL-15BB, ST-30, SS-20, SS-30
1SL-40, SL-40BB

Gul¢ Kaynagi

Haas Devre Kesici

Elektrik panelinden gelen servis
100’den az ise sunu kullanin:

Elektrik panelinden gelen servis
100’den fazla ise sunu kullanin:

Gerilim Sartlar
(195-260V)

50 AMP

40 AMP

70 mm? (8 GA) KABLO

70 mm? (6 GA) KABLO

Gerilim Sartlari
(195-260V)

50 AMP

40 AMP

70 mm? (8 GA) KABLO

70 mm? (6 GA) KABLO

Gerilim Sartlar

(195-260V)
100 AMP

80 AMP
70 mm? (4 GA) KABLO

70 mm? (2 GA) KABLO

41°F ila 104°F (5 ila 40°C)
-20 ila 70°C (-4°F ila 158°F)

Onemli! Makineleri kablolamadan dnce yerel kod sartlarina bagvurun.

Yiksek Gerilim Sartlari
(354-488V)

25 AMP

20 AMP

70 mm? (12 GA) KABLO

70 mm? (10 GA) KABLO

Yiksek Gerilim Sartlari
(354-488V)

25 AMP

20 AMP

70 mm? (12 GA) KABLO

70 mm? (10 GA) KABLO

Yiksek Gerilim2

(354-488V)
50 AMP
40 AMP
70 mm? (8 GA) KABLO

70 mm? (6 GA) KABLO

Torna Kullanim kilavuzu

96-0124 rev AH 03-2011



55HP Sistemi Gerilim Sartlari Yiiksek Gerilim Sartlari

1SL-40, SL-40BB, SL-40L (195-260V) (354-488V)

Gug Kaynagi 150 AMP Dis transformatorii
kullanmalisiniz

Haas Devre Kesici 125 AMP

Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (1 GA) KABLO

100’den az ise sunu kullanin:

Elektrik panelinden gelen servis 70 mm? (0 GA) KABLO

100’den fazla ise sunu kullanin:

UYARI! Makinaya verilen elektrik ile ayni iletkenlikte ayr bir topraklama kablosunun, makinanin
sasisine baglanmasi gereklidir. Bu topraklama kablosu, kullanicinin emniyeti ve dogru kullanim igin
gereklidir. Bu topraklama kablosu, servis girigsindeki ana tesis topragindan gekilmelidir ve makinaya
verilen elektrik ile ayni kablo borusu igerisinde yer almalidir. Bu uygulama igin, bir soguk su borusu
veya makinaya bitisik bir topraklama ¢gubugu kullanilamaz.

Makineye verilen elektrik topraklanmalidir. Yildiz baglanti igin, nétr topraklanmalidir. Delta enerji icin, merkezi
bir topraklama yolu veya tek bir topraklama yolu kullaniimalidir. Topraksiz elektrik kullanilirsa, makine dogru
calismayacaktir. (Harici 480V Seceneginde bu s6z konusu degildir)

Gelen gerilimdeki dengesizligin kabul edilebilir bir limiti asmasi durumunda, makinenin nominal beygirgliicline
ulagilamayabilir. Makine, dogru ¢alismakla beraber, ilan edilen ¢ikis glicinu saglayamayabilir. Bu durum,
daha ziyade, faz donustiricu kullanirken dikkatinizi cekecektir. Faz donustiriicu, sadece diger higbir ydntem
kullanilamiyorsa kullaniimalidir.

Baglantidan baglantiya veya baglantidan topraga azami gerilim 260 voltu veya Dahili Yiksek Gerilim
Secgenegi bulunan yuksek gerilimli makinalarda, 504 voltu asmamalidir.

1 Bu tabloda gdsterilen akim sartlari, makinenin icindeki devre kesicisi buyukligune gore verilmektedir. Bu
kesicinin kesme siresi son derece yavastir . Dogru ¢alismanin saglanmasi icin, harici servis kesicisini, "gu¢
kaynagi"ndan da anlasildigi lizere, %20-25 oraninda yukseltmek mimkin olabilir.

2 Verilen ylUksek gerilim sartlari, Dahili 400V yapisini yansitmaktadir; bu da, Avrupa'da standarttir. Yerli
kullanicilar ve diger tum kullanicilar, Harici 480V sec¢enegini kullanmahdir.

HAvA SARTLARI

CNC Torna, makinenin arka kismindaki basing regullatérine giriste, asgari 4 scfm'de 100 psi gerektirmektedir.
Bu, basin¢ 100 PSl'ye dustugl zaman acilan asgari 20 galonluk bir depo ihtiva eden iki beygirglcu bir kom-
presor vasitasi ile temin edilmelidir. En az 3/8" I.D. hortum gereklidir. Ana hava basing regulatériini 85 psi'ye
ayarlayin.

Hava hortumunun takilmasi igin tavsiye edilen yontem, hortumun, bir hortum kenedi ile, makinanin arka
kismindaki uca takilmasidir. Eger hizli kaplin isteniyorsa, en az 3/8” kullanin.

NOT: Hava girisinde asiri yag ve su olmasi makinenin ariza yapmasina neden olur. Hava filtresi/reguil-
atoériindeki otomatik bosaltma g6zi, makine calistiriimadan énce bosaltilmalidir. Cihazin dogru ¢alismasinin
temin edilmesi igin, bu aylik olarak kontrol edilmelidir. Ayrica, hava girisinde asiri miktarda pislik birikirse,
bosaltma siibapi tikanarak, makineye yag ve/veya su girmesine neden olabilir.

NOT: Yardimci hava baglantilari, hava filtresi/regulatériin ayarsiz tarafi Gzerinde yapilmalidir.
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PENCERELER / MUHAFAZA

Kesme sivilari ve amin ihtiva eden kimyasal maddelere maruz kalmak polikarbonat pencereler ve
muhafazalar zayiflatabilir. Her yil kalan gicin %10 oranina kadar kaybedilmesi mimkundur. Bozulma mey-
dana geldigi disunullyorsa, pencereler, iki yill gegmeyecek bir siklikta yenilenmelidir.

Hasarli veya ciddi 6lglide ¢izilmis pencere ve muhafazalar degistiriimelidir - Hasarli pencereleri derhal
degistirin.

BAkim CIZELGESI

Asagida, Haas SL-Serisi Torna Tezgahlari igin gerekli olan bakimlarin bir listesi verilmektedir. Asagida, servis
sikliklari, kapasiteler ve gerekli olan sivi tipleri listelenmistir. Makinenizin iyi bir sekilde ¢alismaya devam
etmesi ve garantinizin gecerliligini korumasi igin bu spesifikasyonlara uyulmalidir.

Sikhk Gergeklestirilecek Bakim
Gunluk » Sogutma sivisi seviyesini kontrol edin. Gegis yagi depo seviyesini kontrol edin.
« Kizak koruyuculari ve alt tavadaki talaslari temizleyin.

* Taret, yuva, dénen birlesim ve uzatma borusundaki talaslari temizleyin. Cekme tipl kapak
plakasinin dénen birlesim veya ayna acikhgi Gzerine takildigindan emin olun.

« Hidrolik Unitesindeki yag seviyesini kontrol edin (Yalniz DTE-25). Kapasite: 8 galon (SL-30B ve
Gzeri igin 10 galon).

Haftalik * Filtre regllatért Gzerindeki otomatik tahliyenin dogru caligip ¢alismadigini kontrol edin.
» Hava gostergesinin / regilatoriiniin 85 psi oldugunu kontrol edin.
* Dis yuzeyleri yumusak bir temizlik trlinu ile temizleyin. CézictuKullanmayin.
» Sogutma tankindaki talas g6zini temizleyin.
Aylik * Kizak koruyucularin dogru ¢alistigini kontrol edin ve gerekiyorsa, hafif bir yag ile yaglayin.

» Sogutma tankindan pompayi sékin. Tank iginde biriken tortulari temizleyin. Pompalari yeniden
takin.

» Gres ve yag depolarini bakin ve gerekli ise gres veya yag ekleyin.

DIKKAT! Sogutma tanki iizerinde galismadan 6nce, sogutucu pompasini kumanda iinitesinden gikarin ve
kumanday kapatin.

* Yag tahliye kovasini bosaltin. Digli kutusu yag seviyesini kontrol edin (mevcutsa). Gosterge
caminin alt ucunda yag gérinmduyorsa, u¢ paneli sékiin ve gosterge caminda gérinene kadar Ust
doldurma deliginden DTE-25 ekleyin.

« Elektrik paneli vektor siriicii havalandirma deliklerinde (gli¢ anahtarinin altinda) toz birikmesi
olup olmadigini kontrol edin. Birikme varsa paneli a¢in ve havalandirma deliklerini temiz bir kumas
parcasiyla temizleyin. Toz birikimini ortadan kaldirmak icin gerektigi kadar basing¢li hava uygulayin.

Alti Aylik » Sogutma sivisini degistirin ve sogutucu tankini iyice temizleyin.
* Hidrolik Unite yag filtresini degistirin.
» Tum hortumlari ve yag borularini ¢catlamaya karsi kontrol edin.
Yillik * Sanziman yagini degistirin.

* Yag Hava Panelinin Yag Deposunun i¢indeki yag filtresini temizleyin ve filtrenin alt kismindaki
tortular temizleyin.
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DIKKAT! Haas torna lizerinde yikanmig hortum kullanmayin; bu mile zarar verebilir.

N GIRIS FILTRESINi DUZENLI
PoeAY O6vAv | OLARAK TEMIZLEYIN
KULLANIN
NORMAL SU KULLANMAY N,
KALICI KOROZYON HASARINA
YOL ACACAKTIR.

PAS ONLEYICI SOGUTMA
SIVISI GEREKLIDIR.

SOG_UTMA SIVISI OLARAK
ZEHIRLI VEYA YANICI SIVILAR
KULLANMAYIN.

SEPET
FILTRE

Kirli bir filtre eksik sogutma sivisi akisina neden olabilir. Filtreyi temizlemek igin, sogutucu pompasini kapatin,
sogutucu tankinin kapagini kaldirin ve filtreyi sékun. Filtreyi temizleyin ve tekrar takin.

Sistem Yag Miktar
Yaglama yagi ve pndmatikler Mobil Vactra #2 2-2.5qts
Sanziman Mobil SHC625 2.25 litre
Taret Mobil DTE -25 1 litre

DUzeNLI BAKIM

Duzenli bakim sayfasi Current Commands (Mevcut Komutlar) ekranlarinda "Maintenance" (Bakim) baslhgi
altinda bulunur. CURNT COMDS tusuna basarak ekrana erigin ve sayfaya atlamak i¢in Onceki Sayfa veya
Sonraki Sayfa tuslarini kullanin.

Listede bulunan bir secenegi, yukari ve asagi ok tuslarina basmak sureti ile segebilirsiniz. Daha sonra, Origin
(Baslangig) butonuna basmak sureti ile segenegi aktive edebilir veya devreden gikarabilirsiniz. Segceneklerden
biri aktif ise, kalan saat sayisI gortintlilenecektir, ve yerine bir devreden ¢ikarma segenegi gorintilenecektir,

Bakimi yapilacak parganin suresi, sol ve sag ok tuslari ile ayarlanabilir. Origin (Baslangi¢) tusuna
basildiginda, tus, tekrar, 6n tanimh sireyi girecektir.

Segenekler, cihaz agik durumda iken gegen siire (ON-TIME) (ACIK SURE) veya devir baglangi¢ zamani
(CS-TIME) (DB-ZAMANI) ile takip edilir. Siire sifira ulasinca ekranin alt kisminda, "Maintenance Due (Bakim
Zamani)" mesaji goruntilenir (saatin eksi olmasi zamanin asildigini gosterir).

Bu mesaj bir alarm degildir ve makinanin ¢alismasina da engel olmamaktadir. Gerekli bakim iglemleri
yapildiktan sonra, kullanici, "Maintenance (Bakim)" ekranindan bu secenegi secebilir, devreden ¢ikarmak
icin Origin (Baslangi¢) tusuna basabilir, sonra 6n tanimli kalan sire ile tekrar aktive etmek tizere, Origin
(Baslangig) tusuna tekrar basabilir.

Daha fazla bakim varsayilanlari igin 167-186 Ayarlarina basvurun. 181-186 ayarlarinin bir sayi girilerek yedek
bakim uyarilari olarak kullanildigini unutmayin. Bakim numarasi ayara bir deder (zaman) eklendiginde Cur-
rent Commands sayfasinda gorintilenecektir.
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AYNA Bakivi

Tum hareketli pargalarin tamamen greslendiginden emin olun
Cenelerde asiri asinma olup olmadigini kontrol edin.
T-somunlarinda asiri asinma olup olmadigini kontrol edin.
On tespit civatalarinin hasarsiz oldugunu kontrol edin.
Aynalar ureticilerin talimatlarina gére kirilmalidir.
Aynayi yilda bir kere pargalara ayirin ve kontrol edin.
Pargalara ayirma iglemleri igin ayna el kitabina bakin.

Asiri derecede asinmis mi kontrol edin.

Oyulma veya basma kontroll yapin.

Kizaklari kirden, talastan ve sogutucudan arindirin

Yeniden monte etmeden dnce aynayi yaglayin.

DIKKAT! Gres noksanligi belirgin bir sekilde kelepceleme kuvvetini azaltir ve gatirdamaya, kotii kelepgelemeye
veya disan firlayan pargalara neden olabilir.

Ayna Ceneleri
Herbir ayna ¢enesi her 1000 sikma/ayirma gevriminde, veya en azindan haftada bir kez iki strok gres gerek-
tirir. Ayna yaglamasi icin saglanan gres pompasini kullanin. Yaglama tipi Molybdenum Disulfide Yagi'dir (moly
orani 20% ila -25%).
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Asgari Yaglama Sistemi makine parcalarinin yaglama miktarini en iyi seviyeye getirmek icin iki alt sistemden
olusur. Sistem sadece gerektiginde yaglama saglar; bu nedenle hem bir makine icin gerekli yaglama yapi
miktarini hem de fazla yagin sogutma sivisinin kirletme olasiligini azaltir.

AsGARI YAGLAMA SISTEMI

(1) Lineer kizak ve bilyeli vidalari yaglamak icin bir gres sistemi
(2) is mili rulmanlarini yaglamak igin hava/yag sistemi.
Asgari Yaglama sistemi kumanda kabininin yaninda bulunmaktadir. Kilitli bir kapi sistemi korur.

Calistirma
Gres Sistemi - Lineer kizak ve bilyeli vidalar i¢in asgari yaglama bir gres sistemidir.

Gres sistemi slre yerine eksen hareketinin mesafesine bagl olarak yag enjekte eder. Eksenlerden biri
parametre 811'de tanimlanan mesafeye hareket ettiginde gres enjekte edilir. Bu gres tim eksenler igin
yaglama noktalarinin her birine egit sekilde dagitilir.

Dolu bir gres deposu yaklasik olarak bir yil dayanir.

Hava/Yag Sistemi - is mili igin asgari yaglama sistemi bir hava/yag karisimidir. Hava/yag sistemi is milinin
gergek devir sayisina bagli olarak yag enjekte eder. is miline uygun miktarda yag saglamak igin zamanlanmis
havalyagd enjeksiyon c¢evirimi disik devirli calisma igin de kullanilir.

Tek bir yag deposu surekli is mili galismasinda en az 1 yil dayanmahdir.

Bakim
Gres Deposu ikmali:

Not: Gres seviyesini diizenli sekilde kontrol edin. Depo tamamen bosalirsa, depoyu yeniden doldurmayin
ve makineyi ¢alistirmayin. Sistemin bosaltiimasi ve makineyi calistirmaya baslamadan 6nce kullanima
hazirlanmasi i¢in saticiniza bagvurun.

Gres haznesini doldurmak icin su Mobilith SHC 007 greslerinden birini kullanin.

Ayrica Haas parga numarasi 93-1933'U kullanarak bir ikmal torbasi siparis edebilirsiniz.
1. Makine havasini ayirin.

2. Gres deposunu gevsetmek ve sokmek icin birlikte verilen anahtari kullanin.

3. Gresin timin( kullanmak igin gres ikmal torbasinin kdsesini kesin veya gresin bir kismi kullanmak ve
daha sonra torbayi yeniden kapamak igin torbanin Ustlindeki perforajdan yirtin.
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Poseti perforajdan (veniden kapanabilir) veya bir kose kesin

4. Gres torbasindan depoyu doldurun.
5. Depoyu anahtarla geri vidalayin ve sikin. Asiri sikilmayi énlemek i¢in bashgin bir tahdidi vardir.
6. Makine havasini baglayin.

Bir gres sistemi alarmi meydana gelirse, problemi kabul edilebilir bir sirede ¢ézmek i¢in gerekli adimlari
izleyin. Alarm uzun bir stre reddedilirse, makine hasar gorebilir.

Yag Deposunun Doldurulmasi:
1. Deponun ustini temizleyin.

2. Doldurma kapagini acin ve depo icine seviye maksimum doldurma cizgisine gelene kadar DTE-25 yagi
dokdn.

Yag sistemi alarmlari: Alarm 805 yag sistemi alarmidir. Bir alarm meydana gelirse problemi kabul edilebilir bir
surede ¢6zmek icin gerekli adimlari izleyin. Alarm uzun bir stre reddedilirse, makine hasar gorebilir.

Havalyag sistemi: Yaglama sisteminin dogrulanmasi: is mili diisiik devirde dénerken, solenoidle caligan
hava valfi Gzerindeki manuel atlama tuguna 5 saniye basin, sonra birakin. Hava karistirici bakir hatti ile hava
hortumu arasindaki rakorda yag cok kiclk miktarlarda gorulecektir. Yag izlerinin gérilmesi birka¢ saniye
surebilir.

242
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Makine sogutma sivisi suda eriyebilir, sentetik yag bazli veya sentetik bazli sogutma suyu/yag olmahdir.
Mineral kesme yaglarinin kullanimi makine igindeki kauguk parcgalara zarar verir ve garantiyi gegersiz
kilar.

SoGuTMA Sivisi VE SoGUTMA TANKI

Sogutma sivisi pas onleyicilere sahip olmalidir. Sogutma sivisi olarak saf su kullanmayin; makine pargalari
paslanir.

Sogutma sivisi olarak yanici sivilar kullanmayin.
Asitli ve yuksek alkalinli sivilar makinenin icindeki parcalara zarar verecektir.
Emniyet bolimine ve yanici ve patlayici sivilar ve malzemeler ile ilgili etiketlere bakin.

Sogutma tanki, 6zellikle Yuksek Basingh Sogutma Sivisi mevcut frezeler igin, periyodik olarak tamamen tem-
izlenmelidir.

Sogutma Sivisi Genel Bakis
Makine galistikga su buharlasacaktir ve bu da sogutma sivisinin konsantrasyonunu degistirir. Sogutma sivisi
ayrica pargalarla da tasinir.

Uygun sogutma sivisi karisimi %6 ila %7 arasindadir. Sogutma svisini tamamlamak i¢in sadece daha fazla
sogutma sivisi veya deiyonize su kullaniimalidir. Konsantrasyonun hala ayni aralikta oldugundan emin olun.
Konsantrasyonu kontrol etmek igin bir kirilim dlger kullanilabilir.

Sogutma sivisi duzenli araliklarla degistirilmelidir. Bir program olusturulmali ve takip edilmelidir. Bu makine
yaginin yenilenmesini engelleyecektir. Bu ayrica uygun konsantrasyonlu ve yaglandirma orani ile sogutma
sivisinin degistiriimesini saglar.

UYARI! D6kme mamulleri iglerken, standart filtresine ek olarak 6zel bir filtre kullanilmazsa, dokiim
isleminden kaynaklanan toz ve dokme aliiminyum ile dokme demirin asindirici 6zellikleri sogutma
sivisi pompasi 6mriini kisaltacaktir. Tavsiye almak i¢in Haas Automation ile irtibata gegin.

Seramik ve benzeri maddelerin islenmesi, asinma nedeni ile gergeklestirilecek tim garanti taleplerini geger-
siz kilar ve bu islemin riski tamamen musteriye aittir. Asindirici maddelerin kullanilmasi halinde, bakim
islemlerinin arttiriimasi gereklidir. Sogutucu daha sik degistiriimeli ve deponun alt kismindaki tortu tamamen
temizlenmelidir.

Asindirici maddelerin yogun olarak kullanildidi ortamlarda, pompa édmrinin kisalmasi, sogutma suyu
basincinin azalmasi ve bakim igslemlerinin artmasi normaldir ve bu, garanti kapsamina dahil degildir.
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ANZIMAN YAGI

Yag Kontrolii
Sekilde gosterildigi gibi, tezgahin yan tarafindaki agikliktan gésterge camindaki yag seviyesini kontrol edin.
Disli kutusunun Gzerindeki dolum agzindan gerektigi kadar doldurun.
Yag Degisimi
1. Sanzimana erismek igin gerekli olan boslugu kazanmak icin tabaka metali s6kun ve yag karterindeki
ondort (14) SHCS'yi sokun ve yag karterini ¢ikarin. Miknatisli tahliye tapasinda metal pargaciklari olup
olmadigini kontrol edin.

2. Yag karterini silin ve yeni bir conta ile tekrar takin. Kirin ve metal parcaciklarinin digli kutusuna girmesini
onlemek icin erisim plakasinin etrafina bir hava hortumu ile asagi dogru hava tutun. Erisim plakasini
cikarin.

3. Disli kutusunu 274 litre Mobil SHC-625 digli yagi ile doldurun. Gdsterge camini kontrol edin. Dolu iken
seviye %'Un Uzerinde olmalidir. Gerektigi kadar doldurun.

4. Yeni conta ile erisim plakasini takin ve is mili isitmasini ¢calistirin ve kacak olup olmadigini kontrol edin.

AT
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HiproLik Gug Unitesi (HPU

Yag Seviyesinin Kontrolii
Yag seviyesinin HPU'nun gosterge caminda bulunan dolum ¢izgisinin tzerinde oldugunu gorin. Degilse,
Uniteye DTE-25 yagi doldurmak igin dolum agzini kullanin. Yag, gosterge caminin tzerinde gbzlenene kadar
birime yag doldurun.

Yag Filtresi Degigimi
Sirali tahrik: Filtrenin her iki ucundaki vidalari sékin, filtreyi Gniteden ¢ikarin ve yeni bir sirali filtreyle
degistirin. Eski filtreyi atin.

Kanister: Alttaki blkme somununu kullanarak kanisteri sokun, filtre elemanini ¢ikarin ve yenisiyle degistirin.
Bukme somununu kullanarak kanisteri sikin. Eski filtre elemanini atin.

NOT: Bir gubuk besleyicinin veya otomatik parga y(kleyicinin tornaya bagl olmasi halinde, Hidrolik Giig
Unitesine erismek i¢in bunu ¢ikarin.

Filtreler ve Yedek Elemanlar

Filtre Ureticisi Yag Filtresi Pargca Numarasi Degistirme Elemani Pargca Numarasi
Pall 58-1064 58-1065
Hydac 58-1064 58-6034
Flow Ezy 58-1064 58-1067

TALAS BURGUSU

Normal galisma esnasinda, talasglarin gogu, makineden, talas bosaltma borusu vasitasi ile atilir. Ancak, ¢ok
kiicUk talas pargalari, akitma kanalindan gegerek, sogutucu tankinin stizgecinde birikebilir. Akitma kanalinin
ttkanmasini dnlemek icin, bu stizgeci diizenli olarak temizleyin. Akitma kanalin tikanir ve bu nedenle
sogutucu, makine tavasinda birikirse, makineyi durdurun, akitma kanalini tikayan talaslari temizleyin ve
sogutucunun akmasini saglayin. Sogutucu tanki siizgecini bosalttiktan sonra, tekrar galistirin.

Talagh islem Artiklari
Bir cubuk besleyici kullanilirken, cubuk artiginin ucu pargalarin toplandigi gibi toplanmalidir. Artigi elinizle
veya eger kullaniyorsaniz parca tutucusu ile, artik toplamaya programlayarak toplayin. iclerinde artik bulunan
tahliye borulari veya burgu tavalari garanti kapsaminda dedgildir.
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EDEK FILTRE ELEMANI DEGISIMI

Filtre gostergesi - 5 ing Hg veya daha fazla bir vakum seviyesi gosterdiginde filtre torbasini degistirin. Emisin
-10 in¢ Hg Uzerinde olmasina izin vermeyin aksi halde pompa hasari meydana gelebilir. 25-mikronlu filtre
torbasi ile degistirin (Haas P/N 93-9130).

Kelepgeleri gevsetin ve kapagi acin. Gozu soékmek igin kolu kullanin (filtre elemani g6z ile birlikte sokulecek-
tir). Filtre elemanini gdézden sokiin ve atin. Gézu temizleyin. Yeni bir filtre elemani takin ve goézu yerine takin
(eleman ile). Kapagi kapatin ve kelepgeleri tespit edin.

YUksek BasiNngLl SoéuTma Sivisi) Bakivi

HPC1000 Bakimi
1000psi sistemine herhangi bir bakim uygulamadan 6nce, gii¢ kaynagini sokiin; gli¢ beslemesinden

cikarin.

Standart _
Pompa Gegit

\ Filtresi
N

Yardimcli

Yedek Filtreler 4‘\; 7 " Gift Kapak

TSC1000/HPCI1000

Yag seviyesini gunlik olarak kontrol edin. Yag dusuk ise, depo Uzerindeki doldurma kapagindan yag ekleyin.
Depoyu 5-30W sentetik yag ile yaklasik %25 oraninda doldurun.

Yedek Filtre Elemani Degigimi
Filtre gostergesi - 5 in¢ Hg veya daha fazla bir vakum seviyesi gosterdiginde filtre torbasini degistirin. Emisin
-10 in¢ Hg Uzerinde olmasina izin vermeyin aksi halde pompa hasari meydana gelebilir. 25-mikronlu filtre
torbasi ile degistirin (Haas P/N 93-9130).

Kelepgeleri gevsetin ve kapagi acin. Gozu sokmek igin kolu kullanin (filtre elemani g6z ile birlikte sokulecek-
tir). Filtre elemanini gdézden sokiin ve atin. Gozu temizleyin. Yeni bir filtre elemani takin ve goézu yerine takin
(eleman ile). Kapagi kapatin ve kelepgeleri tespit edin.
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Is LamBASI

Torna Uzerinde herhangi bir calisma yapmadan dnce, makineyi ana kesiciden kapatin.

-
——n

10

N

NOT: s lambasinin enerjisi GFI devresinden gelir. is lambasi agilmiyorsa, ilk énce bunu kontrol edin, kontrol

panelinin yan tarafindan sifirlanabilir. Yaglama Sistemi
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